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x 刘胜军 


零 孙 CEO， 留 日 IE 工 学 硕士 ， 天 津 
力 神 电 池上 股份 有 限 公司 高 级 运营 副 总 裁 
( COO ) ， 清 华 大 学 、 北 京 大 学 生产 
运营 研修 班 特 邀 讲师 ， 浙 江 大 学 EMBA 
班 特 邀 教授 ， 北 京 视野 培训 中 心 特约 讲 
师 ，《 中 外 管理 》 签 约 讲师 。 

在 日 留学 期 间 开 始 系统 地 学 习 与 
研究 精益 生产 理论 ， 现 为 专业 精益 经 营 
管理 顾问 。2005 一 2008 年 ， 曾 作为 江 
淮 汽车 精益 生产 总 顾问 ， 两 年 内 成 功 协 
助 乘 用 车 公司 削减 瑞风 商务 车 总 装 库存 
84% 。 同 期 指导 的 重卡 、 轻 卡 、 车 桥 等 
5 家 公司 ， 生 产 效率 平均 都 增长 34%， 
生产 过 程 损耗 平均 减低 27%， 生 产 周期 
平均 下 降 59% ， 同 时 为 江淮 培养 了 大 量 
内 部 精益 专家 。2005 一 2009 年 ， 作 为 
精益 六 西格玛 顾问 及 执行 副 总 裁 ， 指 导 
天 津 力 神 电 池 成 功 削减 成 本 6000 万 元 。 
10 年 风雨 同舟 ， 刘 老师 协助 众多 企业 走 
上 了 管理 提升 的 快车 道 ， 同 时 提炼 出 一 
套 适 合 中 国 国情 、 操 作 性 强 的 精益 经 营 
推行 方法 体系 ， 是 目前 国内 唯一 标准 化 
JIT 推 行 手册 的 创建 者 ， 中 国 精益 信息 化 
的 先行 者 。 
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企业 要 如 何 用 精益 管理 的 方法 和 系统 思维 ， 在 最 短 的 时 间 内 实现 管理 转 
型 呢 ? 除了 需要 提高 制造 部 门 的 管理 水 平 以 外 ， 还 必须 提高 生产 技术 、 生 产 管 
理 、 采 购 与 外 购 管理 、 品 质 管 理 、 开 发 设计 等 间接 部 门 的 管理 水 平 。 本 书 以 图 
解 形式 全 方位 地 提供 了 对 策 精益 标杆 方便 企业 使 用 参考 。 

本 书 对 精益 管理 的 标杆 方法 一 一 目 视 经 营 系 统 ， 在 企业 内 所 有 部 门 业务 中 
的 管理 重点 和 方法 工具 全 部 进行 了 图 解说 明 ， 达 到 了 可 以 直接 借鉴 和 使 用 的 目 
视 标 杆 程 度 。 全 书 以 实际 案例 展示 为 主 ， 图 文 并 成 ， 可 以 作为 企业 借鉴 和 学 习 
精益 管理 的 标杆 意义 的 参考 书 。 具 体内 容 包 括 现 场 管理 概述 ， 现 场 团队 改善 ， 
五 星 班 组 运营 ， 现 场 目 视 管理 标杆 ， 生 产 技 术 部 门 管理 标杆 ， 生 产 管理 部 门 管 
理 标 杆 ， 采 购 、 外 协 管理 部 门 管理 标杆 ， 品 质 管 理 部 门 管理 标杆 ， 开 发 设计 部 
门 管理 标杆 ， 销 售 部 门 管理 标杆 。 

本 书 的 读者 对 象 主要 是 制造 业 的 各 层级 经 营 管理 人 员 。 
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目 序 一 一 我 的 精益 人 生 


当 我 们 一 无 所 有 ， 又 或 面临 生 人 危机 时 ， 辟 能 回 到 生 仑 的 原 点 去 思考 : 
“人 生 的 价值 究竟 是 什么 ? ”在 15 年 的 精益 顾问 生涯 中 ， 我 无 数 次 这 样 问 过 
国 记 as 

时 光 到 了 2000 年 ， 工 资 不 再 是 低 于 1000 元 月 薪 了 ， 广 东 进 入 了 3000 
元 月 薪 的 时 代 。 和 急速 扩张 的 外 企 和 合资 企业 开始 招聘 IE〈Industrial Engineer， 
工业 工程 ) 工程 师 来 管控 标准 工时 ， 很 快 就 有 人 意识 到 为 什么 同样 的 产品 ， 同 
样 有 IE 方法 管理 工时 ， 甚 至 如 富士 康 一 样 成 立 IE 大 学 都 元 法 在 现实 中 超越 日 
本 同行 的 效率 ?更 为 奇怪 的 现象 是 ， 即 使 是 日 资 企 业 ， 其 中 80% 的 企业 也 无 
法 实现 丰田 或 佳能 的 效 紊 水平。 这些 企业 在 月 薪 涨 到 3000 元 以 上 后 纷纷 开始 
了 现场 改 得 ， 这 一 时 期 场 乔 了 中 国 第 一 批 IE 工程 谢 ， 我 鸭 第 一 蔚 IE 课 世 是 在 
2001 年 的 深圳 质量 中 心 开 始 的 ， 国 内 的 IE 专业 在 这 时 开始 有 了 毕业 生 。 

IE 在 仪 仪 是 机 械 专业 中 专 毕业 的 大 时 耐 一 手 里 及 生 了 系统 性 的 跃进 与 提 
升 ， 成 为 精益 生产 系统 , 成 就 了 当今 世界 规模 利润 第 一 的 汽车 三 一 一 丰田 汽车 。 
这 位 自学 成 才 的 大 野 先 生 在 日 本 出 任 了 经 营 工 学 IE 学 会 委员 长 。 当 我 在 深圳 | 
第 一 次 讲课 上 时， 深圳 | 奥 林 巴 斯 的 日 本 改善 专家 杀 自 带 队 来 听课 ,我 的 精益 人 生 
从 这 时 拉 开 了 序幕 。 

2000 年 ， 深 圳 | 的 中 国企 业 更 关心 标准 工时 是 什么 ， 效 率 如 何 评 价 等 类 似 
的 基本 问题 ， 而 外 企 关 注 的 都 是 效率 问题 的 根本 对 策 。 奥 林 巴 斯 当时 正在 由 日 
本 专家 指导 推进 单元 《Cell) 生产 ， 单 元 的 同期 化 使 得 生产 的 过 程 库存 得 以 大 
幅 压缩 ， 但 还 是 没 能 搞 懂 人 工效 率 为 何 提升 不 大 。 这 让 我 意识 到 丰田 及 佳能 的 
全 方位 系统 性 改善 结果 是 所 有 人 都 想 要 的 ， 只 是 无 人 了 解 丰 田 和 佳能 解决 问题 
的 系统 改善 与 设计 能 力 ， 毕 竟 丰 田 只 出 了 一 个 大 野 耐 一 。 之 后 10 年 ， 我 看 到 
大 批 顾问 开始 了 精益 顾问 生涯 《包括 合资 丰田 公司 的 顾问 )， 但 都 是 仪 仪 就 自 


己 所 学 的 部 分 精益 在 售 卖 经 验 ， 恰 如 宦 人 摸 象 一 样 ， 每 一 个 老师 都 强调 自己 的 
部 分 精益 绝对 正确 。 诚 然 ， 每 一 个 改善 工具 的 运用 都 能 有 它 的 局 部 效果 ， 但 绝 
不 可 以 以 偏 概 全 、 以 点 党 面 误导 企业 。 从 却 时 开始 ， 我 束 瞳 下 决心 ， 一 十 要 
一 套 面 同 中 国 ， 用 中 国 式 的 语言 和 文化 ， 系 统 展 现 精益 生 天 全 够 的 书籍 ， 个 用 
做 到 把 每 一 个 细节 都 说 清楚 ， 人 至 少 五 官 己 骨 角 结构 要 清楚 ， 以 避免 中 国企 业 和 再 
无 谓 地 上 当 受 骗 。 

今天 中 国 制 造 业 下 面临 着 10 年 一 外 企 同 梓 的 问题 ， 但 问题 真 的 那么 严 
晶 蚂 ? 

仁 2007 年 以 前 ， 中 国 的 工资 成 本 从 1000 元 以 下 开始 增长 ,但 工资 增 
长 一 直 侈 于 生产 率 的 增长 。 这 时 除了 深圳 的 外 企 提前 进行 了 效率 管理 与 改善 
外 ， 大 多 数 中 国企 业 只 管 做 大 生意 融 好 了 。 这 时 中 国 的 经 济 增长 率 平 均 企 
9% ~ 10% ， 买 际 上 广 乐 远 挝 局 于 这 一 水 平 。2007 年 是 一 个 扎 点 ， 工 次 魏 
增 ， 工 资 的 增长 超过 了 效率 增长 。 这 一 年 三 星 手机 的 单元 生产 系统 全 面 哩 新 反 
功 ， 人 工效 率 提 升 了 一 僵 以 上 ， 但 具有 这 种 防 患 于 未 然 目 我 单 新 蚂 识 的 中 国 
企业 较 少 ， 吴 之 面 对 市 场 的 宫 理 危机 感 和 目光。 然后 葱 出 现 了 中 国 工资 水 平 超 
过 了 东盟 国家 的 现象 ， 在 劳动 密集 型 行业 ， 如 服装 、 家 电 ， 特 别 是 OEM 〈 原 
始 设备 制造 商 ， 即 “ 贴 牌 生产 ”) 型 企业 开始 失去 客户 ， 并 且 真 切 地 看 到 人 外企 
开始 转移 去 东 琴 亚 ， 如 三 星 在 越 丽 建立 了 最 大 的 手机 厂 。 收 入 提高 了 ， 却 因 
此 失去 了 经 济 动 力 ， 侯 很 多 学 者 称 为 中 等 收入 陷阱 的 现象 提前 友 生 了 。 什 么 
原因 导致 民营 经 济 ， 偿 有 支撑 中 国 多 年 的 外 同型 基础 全 成 本 制造 业 面 临 如 此 
大 的 危机 ? 这 里 要 给 个 标准 答案 了 : 中 国企 业 靠 的 是 低 薪 的 生产 转移 起 家 。 
因为 低 薪 ， 所 以 很 少 有 企业 懂得 效率 管理 与 改善 的 真 详 ， 企 工资 上 涨 多 年 的 
情况 下 ， 也 未 提前 做 好 效率 改善 和 内 邵 革 新。 支撑 中 国企 业 的 效率 管理 手段 
只 有 计件 工资 制度 ， 这 种 援 近 完全 放任 效率 管理 的 方法 ， 在 第 一 次 世 弄 大 战 
后 瓯 家 证明 是 错误 和 非 和 信道 的 。 这 种 制 屋 下 企业 的 中 层 干 部 和 职能 部 门 完 全 
没有 效率 改 香 的 责任 和 压力 ， 最 终 扎 点 来 临时 ， 大 家 只 会 推 腕 贡 任 。 美 国正 
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是 因为 有 效 地 解决 了 效率 问题 ， 才 企 第 二 次 世 弄 大 战 时 友 为 真正 的 强国 。 现 
企 经 济 政策 的 制定 ， 尚 没有 针对 这 个 效率 瓶 领 问题 的 ， 真 正 的 效率 问题 只 有 
靠 IE 改 矢 ， 靠 对 精益 生产 体系 的 真正 落实 才能 解决 ， 美 国 如 此 ， 日 本 如 此 ， 
难道 我 国 能 不 切实 际 ， 要 通过 进入 工业 4.0 来 一 步 解 决 万 动 密集 型 行业 的 问 
题 吗 9 

我 们 拿 国内 影响 力 最 大 也 是 国际 竞争 力 最 强 的 家 电 产 业 为 例 来 看 ， 我 们 效 
率 管 理 升 级 与 转型 最 大 的 压力 在 哪里 。2014 年 ， 全 国 用 工 缺 口 第 一 的 城市 不 
是 深圳 也 不 是 东莞 ， 而 是 家 电 产 业 集 中 的 浙江 村 波 。 经 济 要 增长 而 效率 低下 带 
来 的 缺 工 有 多 人 少 呢 9 8 万 人 ! 区 区 8 万 人 就 已 经 难 倒 企 业 老 板 们 了。 我 们 零 除 
公司 的 顾问 团队 在 宁波 的 家 电 和 汽配 行业 的 几 家 龙头 企业 做 了 实地 调查 ， 并 有 
素 为 这 些 企业 做 了 咨询 辅导 。 经 调查 显示 ， 以 民营 经 济 为 主 的 浙江 ， 民 企 整 体 
平均 人 工 浪费 非常 惊人 ， 平 均 超 过 了 50%， 甚 至 达到 60% ~ 70%。 这 是 什 
入 概念 ?宁波 企业 外 来 用 工 在 300 万 人 左右 ， 由 于 不 懂 精 益 和 基本 效率 管理 与 
改善 ， 导 致 的 人 工 滔 费 超过 150 万 人 。 所 谓 的 转型 瓶 宽 ， 其 实 都 是 效率 管理 的 
无 知 所 导致 的 。 试 想 ， 在 有 10 多 人 { 亿 人 口 的 中 国 ， 靠 大 多 数 劳 动 密集 型 制造 册 
来 养活 底层 人 口 ， 当 人 工效 率 提升 一 倍 ， 而 员工 工资 还 能 再 增长 25% ， 即 平 
去 月 工资 为 5000 元 时 ， 中 国 的 制造 成 本 却 不 升 反 降 ， 这 将 是 何等 景象 ? 这 不 
叫 和 口红 利 ， 而 叫 精益 管理 红利 。19 世纪 初 ， 美 国 就 是 在 跨越 这 道 顽 后 成 为 
全 球 经 济 霸主 ， 成 为 全 球 最 早 的 中 产 国 家 。 

我 们 看 零 除 公司 企 当地 的 大 型 家 电 企 业 通过 和 三 星 一 样 的 单元 生产 改善 ， 
发 生 的 效率 友 本 改变 有 多 少 。 首 先 ， 我 们 改变 了 将 工人 当 机 器 和 奴隶 来 使 用 的 
所 谓 流 水 线 。 总 装配 总 工时 仅 为 380s 的 电 磺 斗 ， 当 地 企业 要 用 接近 50m 长 的 
巨大 流水 线 ， 仪 仪 因 为 很 多 企业 不 知 精益 生产 为 何 物 。 改 善后 ， 只 用 了 11m 
长 的 合并 作业 单元 生产 方式 ， 束 实现 了 人 工效 率 73% 的 提升 ， 单 位 面积 产值 
提升 了 37% ， 单 件 产 品 的 节 配 工时 竟然 降 到 了 280s， 超 过 25% 的 生产 作出 
消失 了 ， 这 是 精益 消除 浪费 的 结果 。 这 些 都 意味 着 制造 成 本 的 大 幅 下 降 。 下 降 
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了 多 少 呢 9 理 抑 ， 对 刹 生 产 体 制 下 的 员工 进行 了 奖励 性 的 加 薪 600 元 /月 ， 这 
个 帼 尽 偿 是 较 六 鸭 ， 超 过 了 20% 扑 涨 新 。 这 家 企业 精 苍 改 赦 二 的 时 台电 民 洁 
时 人 工 制 造 畦 价 是 每 合 3.52 元 ， 改 苹 后 并 且 在 加 薪 后 由 于 效 浴 大 幅 近 升 ， 导 
致 早 价 下 降 到 2.5 元 ， 下 降 了 28% 的 人 工 成 本 。 在 这 杆 一 个 老板 都 喇 受 个 了 
册 涨 工资 鸭 时 代 ， 这 是 何等 司 和 人 的 改 杰 啊 | 

当 看 到 顾问 团队 已 买 现 的 各 户 效 荔 时 ， 我 曲 识 到 作为 贷 浴 的 精 东 顾问 所 否 
负 鸭 责任 。 我 们 有 责任 让 更 多 约 企 业 了 解 精 区 体 系 ， 让 其 仁 中 国友 场 光 六 ， 使 
中 国企 业 以 最 侈 的 投入 菊 得 最 六 田 回 报 ， 和 而 非 企 大 溥 利 酒 下 还 让 斑马 密 集 型 企 
业 进 行头 担 不 起 鸭 机 本 换 入。 我 感受 到 了 目 己 入 生 的 砷 义 ， 并 将 目 信和 而 坦然 地 
面 对 我 心中 一 是 退 寻 的 “ 退 求 嘻 越 ， 精 苑 报 国 ”的 使 拘 | 

由 此 ， 我 想 出 版 一 又 系列 图 解 版 精益 丛书 ， 能 让 中 国企 业 和 和 读者 以 最 癌 早 
上 明了、 图 又 并 皮 鸭 形式 ， 侍 最 向 的 又 字 篇 帼 中 ， 快 速 理 解 精 敬 生产 系统， 并 且 
一 下 要 实现 系统 性 的 理解 ， 而 非 以 偏 构 全 、 吕 和信 摸 象 的 效 来 。 通 过 15 年 时 工 
作 忌 结 冉 加 上 对 200 本 以 上 甩 汪 原版 日 文 精益 书 着 的 归纳 整理 ， 我 友 现 最 少 通 
过 五 本 系列 图 书 束 可 以 比较 全 面条 统 地 羔 述 出 精 共 全 系 。 

首先 ， 整 体 介 络 了 精益 生产 即 丰田 TPS 全 狐 ， 即 已 与 读者 见面 的 《图 解 
精 苏 生 广 》。 支 撑 精 共生 广 最 有 力 的 工程 己 条 统 支 持 呈 过 于 JIT 物 泻 了， 也 驳 
是 惠 一 本 《图 解 精 苍 物 流 》。。 那 么 困扰 中 国企 业 的 多 品种 下 的 最 高 效 的 生 六 
撤 术 习 运 品 体 系 是 什么 呢 ?”《 图解 精 蕉 一 个 流 》 是 让 使 者 了 解 能 够 系统 解决 
任何 效率 问题 的 不 一 法 挡 。 奥 林 巴 斯 当年 问题 鸭 丛 委 仁 这 本 书 里 都 有 许 细 阐 
述 。 很 多 企业 上 友 现 请 来 了 IE 工程 是， 损 了 所 庙 的 里 元 线 后 ， 效 紊 提升 得 个 
到 维持 和 扩展 ， 那 焉 上 当 了 ， 因 为 没有 物流 的 配合 ， 没 有 计件 工资 等 现场 绩 
效 绍 理 的 系统 升级 ， 仪 有 IE 是 不 叫 间 元 生产 鸭 。 接 下来， 大 时 而 一 为 何 可 以 
仁 闵 入 人 研究 并 实 碟 了 矢 国 时 上 业 工 程 后 ,创造 性 地 运用 到 现场 改 墙 的 呢 9 我 
用 《图 解 现场 IE》 一 书 来 说 明 他 所 用 IE 与 传统 IE 的 差别 。 至 此 ， 从 工程 撤 
术 到 运 品 体系 瓯 元 整 了 。 最 后 ,相当 庞大 和 和 重要 的 基础 省 理 体 系 丈 该 出 全 了: 


VI 


《图 解 精益 管理 标杆 》 全 面 介 络 精益 现场 管理 万 法 论 ， 特 别 是 现场 基础 管理 的 
文化 符 开 。 宛 沽 活力 鸭 珊 场 千 理 文化 ， 最 终 使 2005 年 才 开 始 买 施 甲 元 生 广 
有 三 星 手 机 很 快 超越 了 日 本 企业 和 深圳 的 大 多 数 外 人 次 企业 ， 将 里 元 工程 改 竺 
思 结 未 成 僧 地 族 六 ， 买 现 了 效率 久 效 益 的 最 大 化 。 和 而 同时 期 时 晶 革 康正 天 于 
效率 和 父 贡 压力 ， 大 面积 撒 迁 到 内 地 ， 以 使 更 容 另 拘 到 员工 ， 寺 对 三 星 甲 元 
生产 鸭 成 功 钢 而 不 见 。 我 认为 ,任何 候 见 都 止 于 信息 的 全 面 公开 和 和 宛 分 的 辩 论 。 
改 旱 开放 已 经 30 多 年 过 云 了 ， 粗 族 陈皮 展 鸭 年 代 任 离 我 们 远 云 ， 定 理 基 础 的 


升级 缀 不 是 徘 培 训 工 业 4.0 能 驱 解 决 的 。 中 国企 业 ， 竺 列 是 六 量 乔 活 铬 折 姓 
电 基 础 制造 业 《 人 不合 周 科 技 )， 更 需要 路 路 买 买 地 走 好 工业 2.0 这 一 步 ， 我 们 
殉 能 任 “ 一 矶 一 咯 ” 鸭 大 环境 下 走出 国 | ]， 真 上 正 买 现 制 造 业 的 输出 。 我 愿 与 


中 国 制 造 业 共同 努力 | 

仪 以 此 序 献 给 所 有 有 志 于 制造 业 的 企业 家 朋友 、 我 的 客户 企业 、 我 深 爱 的 
零 除 顾问 和 我 的 家 人 ，, 最 后 感谢 机 械 工 业 出 版 社 李 万 定编 辑 的 不 断 鼓 励 和 支持 ， 
谢谢 大 家 | 


XE 守 
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经 过 30 多年 的 改 旱 和 开放， 随 看 内 外 经 济 环境 的 要 化 ，“ 十 三 轿 ”将 是 我 
国 全 面 转型 的 决定 性 上 时期， 发 展 万 式 转 要 已 经 天 了 闲 要 天 头 ， 已 经 到了 “个 
进 则 退 ” 的 历史 阶段 。 中 央 经 济 工 作 会 议 已 明 傅 所 出:“ 我 国 经 济 友 展 万 式 装 
要 已 刻 个 众 线 "。 那 么 ， 我 国 的 友 展 万 式 要 问 哪 个 万 同 转 慨 ? 一 是 从 生 广 型 六 
国 同 消 况 型 六 国 的 转型 ， 一 是 从 世 齐 工 | 同 创 新 六 国 鸭 转 型 ， 三 是 从 经 济 忌 
量 # 发 回 精 细 化 过 理 和 可 持续 及 展 鸭 转型 。 

企业 要 生存 和 和 训 展 ， 央 须 侍 绍 理 体制 上 适应 瞬 恩 万 变 的 上 时代 需求 。 企 业 如 
何 用 精细 化 井 理 的 万 法 和 系统 轧 给 ， 企 最 乱 鸭 时 间 内 买 现 各 理 转 型 9 中 国企 册 
需要 去 认真 执行 的 是 买 现 经 莒 党 理 的 快速 化 、 且 观 化 的 精 荔 标 村 管理 体 条 。 关 
有 这 梓 , 精细 化 官 理 才 不 是 空话 。 这 时 除了 市 造 部 门 的 溃 理 水 平 需 要 提高 以 外 ， 
述 必 须 提高 生 关 撤 术 、 工 程 洛 理 、 米 购 己 外 协 官 理 、 品 质 礼 理 、 开 发 设计 等 间 
授 部 门 的 官 理 水 平 。 本 书 全 万 位 提供 了 精益 标杆 对 策 供 企业 使 用 、 参 考 。 

本 书 以 制 造 业 的 经 营 官 理 和 人员 为 对 象 ， 对 精 匣 党 理 的 标杆 万 法 一 一 目 仙 经 
品系 统 , 任 企 业内 所 有 部 门卫 务 中 的 宫 理 重点 和 廊 法 工具 全 部 进行 了 图解 说 明 ， 
达到 了 可 以 时 授信 全 和 使 用 的 目 钢 标杆 程 尽 ， 全 书 以 买 际 妆 例 展示 为 主 ， 图 又 
并 逐 ， 是 企业 信众 和 学 习 精 敬 官 理 鸭 标杆 意义 的 参考 世 。 

本 书 在 编号 过 程 中 ,参考 了 一 些 中 外 书籍 时 部 分 观 态 ， 企 此 译 对 国内 外 所 
有 有 天 作 者 表示 到/ 心 的 感谢 。 同 时 ， 感 澳 一 且 以 米 在 背后 扶 默 天 心 和 支持 我 昌 
家 人 ， 止 是 你 们 的 理解 己 天 愉 ， 让 我 有 更 名 的 精力 和 时 间 去 研究 我 所 钟 尾 的 精 
药 官 理 , 实 距 精 苍 报国 的 理想 。 我 还 要 特别 司 调 石 力 以 及 鹤 阶 公司 时 首位 顾问 ， 
你 们 的 甩 明 才 知 和 和 玉 勤 耕 未 成 忒 了 此 书 。 最 后 ， 我 要 特别 感谢 十 年 来 信任 和 和 支 
持 我 的 所 有 企业 知己 ， 谣 以 此 书 的 出 版 来 报 舍 你 们 对 零 阶 的 厚爱 。 


VIll 


十 年 磨 一 全 ,我 举 信 “ 业 精 于 勤 ， 方 显 章 越 ”。 人 危机 来 临 之 时 ， 我 急迫 地 
想 告 诉 大 家 : 回归 企业 经 品 的 本 质 ， 认 真 学 习 精 益 客 理 ， 并 期 电 中 国企 业 能 
快 突破 传统 发 展 模 式 的 思想 束缚 ， 以 背水一战 、 破 合 沉 丹 的 决心 去 实践 精益 管 
理 ， 一 同 推动 中 国 这 艘 经 济 巨 轮 乘 风 破 沪 、 扬 帆 远 航 ! 


浊 肝 军 
leryuU@126.com 
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第 一 草 ”现场 管理 概述 


一 、 管 理 基 础 
(一 ) 管理 的 起 源 与 友 展 


1. 危机 意识 (温水 意 蛙 ) 


动词 manage〔 管 理 ) 来 源 于 拉丁 文 manus ， 原 意 是 训 | 练 马匹 的 步 法 ， 使 它 做 驯 马 术 上 
的 各 种 表演 。 由 于 资本 主义 创立 了 这 样 一 个 社会 ， 在 这 个 社会 里 ， 入 们 被 认为 除 考虑 目 身 利 
益 外 ， 个 考虑 其 他 囊 情 ; 义 由 于 入 此 都 不 能 部 和 开 对 万 的 双 万 签订 层 用 合同 已 成 为 普通 现象 ， 
所 以 官 理 葡 成 为 一 种 更 为 完 秋 、 更 为 微妙 的 手段。 于 乙 万 面 的 传统 、 感 情 和 和 目 苯 心 所 起 的 作 
用 越 来 越 弱 ， 更 加 不 稳定 了 ; 双 万 都 认为 这 些 东 西 是 比较 好 的 天 性 的 一 些 表现 形式 ， 但 继续 
顺应 这 种 天 性 将 是 志春 的 。 像 使 用 续 绳 、 马 沉 头 、 足 马刺、 明 芍 下 利 马 颖 子 的 菏 士 一 梓 ， 资 
本 家 从 小 受到 的 训 | 练 束 是 将 目 己 的 蝇 志 强加 于 人 ， 蝎 力 通 过 管理 进行 控制 。 控 制 的 硼 是 一 切 
管理 制度 的 中 心思 想 ， 这 已 为 一 切 管理 理论 家 所 承认 ， 或 是 默认 ， 或 是 直言 不 讳 。 


18 世 纪 第 一 次 工业 革命 19 世 纪 第 二 次 工业 革命 


力 水 平 与 组 织 形式 
大 机 器 工业 代 蔡 手 工作 坊 人 


科学 管理 理论 产生 的 根本 原因 : 
近 林 先进 与 管理 洛 后 乙 间 的 矛盾 


。 本 书 的 出 版 具有 划时代 的 意义 。 

ek 直 让 六 和 后 

。 标志 着 资本 主义 国家 由 经 验 管理 向 科学 
管理 的 根本 转变 。 


。 为 此 泰勒 ( F.W.Taylor ) 在 西方 被 誉 为 
科学 管理 之 父 。 


管理 大 师 
彼得 德 鲁 克 (Peter F.Drucker,1909 一 2005) 
1954 年 出 版 《管理 的 买 牙 》 一 忆 。 
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一 、 管 理 基础 
(一 ) 管理 的 起 源 与 友 展 


3. 科学 管理 理论 对 美国 的 影响 


科学 礼 理 理论 是 美国 工业 汛 幻 友 展 的 一 支 最 为 重要 的 候 进 力量 。 

德 重 克 : 和 奚 勒 时 思想 是 继 联 邦 完 法 必 后 ， 和 美国 对 轴 万 思想 所 做 的 最 持久 的 一 英 页 献 。 

《财富 》 杂 志 1997: 泰勒 的 影响 是 无 所 不 佳 的 ， 他 的 思想 决定 了 专 当 亏 对 厨 州 翻 烤 汉堡 
包 效 量 的 期 性 ， 决 是 了 电话 公司 希 黑 授 终 员 能 项 助 投 通 多 少 个 电话 。 


4. 科学 管理 理论 对 日 本 的 影响 


日 本 工程 师 将 《科学 官 理 原 理 》 详 成 日 义 版 的 《消除 无 戏 工 作 和 增加 三 量 秘 及 》。 守 一 
次 世 乔 大 战 后 , 日 本 为 了 迅速 恢复 工业 生产 , 工业 上 普遍 运用 科学 省 理 理论 , 取得 了 显著 成绩 。 


5. 科学 管理 理论 对 苏联 的 影响 


“资本 主义 任 这 万 面 的 最 新 上 友 明 一 一 和 泰勒 制 一 一 也 同 资本 主义 其 他 一 切 进步 的 乐 西 一 杆 ， 
有 两 个 方面 ， 一 方面 是 资产 阶级 剥削 的 最 巧妙 的 残酷 手段 ， 另 一 万 面 是 一 系列 的 最 丰 量 的 科 
学 成 殊 。” 和 而 且 进 一 步 指出 : “应 该 在 俄国 证 究 汪 传授 和 泰 鄙 别 ， 有 系统 地 弃 行 这 种 制 屋 ， 并 且 
使 已 适应 下 来 。 
《用 维 把 政权 鸭 当天 任务 》 
1935 年 ， 雁 联 住 第 一 个 五 年 计划 狼 行 期 间 利 用 科学 代理 理论 原理 开展 了 太 区 区 费 。 


( 1 ) 提高 劳动 生产 率 必 须 靠 科学 管理 。 

(2 ) 科学 的 行动 : 

用 科学 知识 代替 粗糙 的 经 验 法 则 。 

( 3 ) 科学 的 精神 : 

劳动 生产 率 提高 2~3 倍 ， 工 人 工资 增加 30%~100%。 
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一 、 管 理 基础 


是 





管理 (Manage ) 是 指 企 特定 的 环境 条 件 下 ， 以 人 为 中 心 ， 对 组 织 所 拥有 的 资源 进行 有 
效 的 决策 、 计 划 、 组 织 、 领 导 、 控 制 ， 以 使 达到 既定 组 织 目 标的 过 程 。 狱 尺 的 管理 项 是 指挥 
Wa 

管理 的 目的 是 效率 和 效益 。 管 理 的 核心 是 人 。 管 理 的 本 质 是 协调 ， 协 调 的 中 心 是 人 。 

管理 的 真 放 是 聚合 企业 的 各 类 资源 ， 侈 分 运用 管理 的 功能 ， 以 最 优 的 投入 获得 最 佳 的 回 
报 ， 以 实现 企业 的 既定 目标 。 


1. 何谓 管理 一 一 从 “三 个 和 疝 没 水 吃 ” 谈 起 


( 1 ) 为 什么 一 个 和 疝 有 水 吧 ? 
( 2 ) 为 什么 两 个 和 尚 也 有 水 6 ? 
( 3 ) 为 什么 三 个 和 尚 没 水 吃 ? 


2. 企业 管理 的 具体 内 容 


( 1 ) 计划 管理 
( 2 ) 组 织 管理 
( 3 ) 物资 管理 
( 4 ) 质量 管理 
(5 ) 成 本 管理 
( 6 ) 财务 管理 


( 7 ) 劳动 人 事 管 理 计划 组 织 
a 建立 目标 | 分 配 和 安排 
( 9 ) 团队 管理 行动 方法 D1 间 的 工作 、| 励 组 织 


( 10 ) 企业 文化 管理 和 步 台 资源 | 成 员 


管理 者 的 管理 职能 
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一 、 管 理 基 础 


(三 ) PDCA 循环 





PDCA 循环 义 称 戴 明 环 ， 是 丢 国 质量 宫 理 专家 戴 明 《W.E.Deming) 博士 提出 的 。 
PDCA 是 由 英语 里 词 Plan( 计划 )、Do (执行 Check (检查) 和 Act (人 处理) 思 第 一 个 字 
母 组 成 的 。PDCA 循环 是 全 面 质量 宫 理 所 应 遵循 的 村 学 程序 。 全 面 奈 量 官 理 活动 的 全 部 过 程 ， 
束 定 质量 计划 J9 制 YJ 和 组织 买 现 的 过 程 ， 这 个 过 程 丈 是 按照 PDCA 储 环 ， 人 不 信 幢 地 周而复始 
地 运转 的 。 

PDCA 循环 作为 全 面 质量 宫 理 体系 运 站 的 基本 万 法 ， 其 习 施 需要 收集 大 量 数据 资料 ， 并 
绽 合 运用 各 种 宫 理 扩 术 和 万 法 。 


PDCA 循环 实施 八 步 法 


步骤 一 :分 析 珊 状 ， 找 出 题目 。 这 一 步 量 调 鸭 是 对 现状 的 把 握 和 友 现 问题 罗 砷 识 、 能 力 。 
皮 握 问题 是 解决 问题 的 第 一 步 ， 是 分 析 问 题 的 条 件 。 


步骤 二 : 分 析 产 生 问题 的 原因 。 找 准 问题 后 ， 分 析 产 生 问题 的 原因 全 天 重要 。 运 用 头脑 
风暴 法 等 多 种 集 已 厂区 鸭 科学 万 法 ， 把 导致 问题 产生 的 所 有 原因 统统 找 出 来 。 


步骤 三 : 要 因 倘 认 。 区 分 主因 和 和 次 因 是 最 有 效 解 决 问题 鸣 天 键 。 


步骤 四 : 拟定 措施 ， 制 订 计 划 《5W1H )。 为 什么 制定 该 措施 《Why ) ?达到 什么 目标 
《What ) ? 储 何 处 执行 《Where ) 9 由 谁 负 贡 完 成 《Who ) 什么 时 间 完 成 When ) 9 如 何 
完成 《How ) 9? 措施 和 计划 是 执行 力 的 基础 ， 尽 可 能 使 其 具有 可 操作 性 。 


步骤 五 : 执行 措施 、 执 行 计划 。 高 效 的 执行 力 是 组 织 完 友 目标 的 重要 一 环 。 


步骤 六 : 机 人 给 WE、 评 估 效 果 。“ 下 属 只 做 你 检查 的 工作 ， 不 做 你 希望 的 工作 。”1IBM 的 
前 CEO 副 士 纳 (L.V.Gerstner ) 的 这 人 句 话 将 栓 查验 证、 评估 效果 的 重要 性 一 说 道外 。 


步骤 七 : 标准 化 ， 固 十 成 绩 。 标 准 化 是 维持 企业 客 理 现状 个 下 滑 ， 积 索 、 帝 港 经 蛤 的 最 
好 万 法 ， 也 是 企业 管理 水 平 个 断 提 升 的 基础 。 可 以 这 杆 说 ， 标 准 化 是 企业 管理 系统 的 动力 ， 
没有 标准 化 ， 企 业 残 不 会 进步 ， 甚 全 下 滑 。 
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一 、 管 理 基 础 
(三 ) PDCA 循环 


PDCA 循环 实施 八 步 法 


步骤 八 : 处 理 和 遗留 问题 。 所 有 问题 不 可 能 在 一 个 PDCA 循环 中 全 部 解决 ， 遗 留 的 问题 会 
目 动 转 进 下 一 个 PDCA 循环 。 如 此 ， 周 而 复 始 ， 果 旋 上升 。 


选择 课题 a 
检查 计划 的 把 未 解决 的 或 


设立 目标 执行 结果 
机 执行 计划 
捉 出 最 佳 方案 总 结 成 功 经 验 





上 PDCA 循环 


施 、 计 划 


检查 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 


(一 ) 什么 是 现场 





现场 这 个 说 法 ， 有 广义 和 狭义 两 种 。 

上 义 上 , 凡是 企业 用 米 从 事 生产 经 号 的 场所 ,都 称 己 为 现场 。 例 如 , 厂区、 车 间 、 仓 库 、 
运输 线 呀 、 淮 公 室 以 及 营销 场所 等 。 

狼 义 上 上， 现场 是 指 企业 内 部 上 时 授 从 事 基 本 或 辅助 生产 过 程 组织 的 场所 ， 是 生产 系统 布置 
的 具体 体现 ， 是 企业 买 现 生 产 经 唱 目 标的 基本 要 素 忆 一 。 

现场 官 理 是 一 个 企业 的 企业 形象 、 宦 理 水 平 、 广 品质 量 控制 和 和 精 伸 面 狗 的 综合 有 反映， 是 
征 量 企业 红 合 素质 及 官 理 水 平 高 低 的 重要 标志。 做 好 生产 现场 官 理 , 有 利于 企业 增强 苋 争 力 ， 
消除 “ 跑 、 趾 、 漏 、 泗 ”和 和 “ 胜 、 乱 、 春 ” 状 如 ， 近 局 产品 质量 和 员工 素 丰 ， 傈 下 安全 生 广 ， 
对 所 高 企业 经 济 效 蔓 、 增 强 企业 头 力 其 有 十 分 重要 的 晤 义 。 


1. 现场 管理 的 背景 






















































































































































































8 时 加 班 ”额外 成 
到 工厂 额外 成 本 





紧急 订单 多 

多 品种 、 小 批量 
市 场 需求 波动 大 
新 产品 投放 加 快 
产品 规格 更 改 频 
桶 
e@ 交 负 期 短 
e@ 快速 吧 应 
@ 质量 

e 价格 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(一 ) 什么 是 现场 


2. 现场 管理 的 基本 内 容 


(1) 现场 买 行 “ 定 罩 宫 理 ”, 使 人流、 物流 、 信 筷 流 畅通 有 序 , 项 场 环境 整 活 ， 文明 生产 。 


(2) 加 强 工 己 管 理 ， 优 化 工 己 路线 和 工 己 布局 ， 提 高 工 亏 水 平 ， 产 格 按 工 己 要 求 组 织 
产 ， 使 生产 处 于 受 控 状 态 ， 侏 填 产 品 抽 量 。 


(3) 以 生产 现场 组 织 体系 的 合理 化 、 局 效 化 为 目的 ， 不 断 优化 生产 亏 避 组 织 ， 提 局 万 可 
效率 。 
(4) 健全 各 英 规 草 制 蝴 、 技 术 标 准 、 官 理 标 准 、 工 作 标 准 、 劳 动 太 消耗 走 额 、 统 计 合 账 等 。 


(5) 建 并 和 完 苹 省 理 伯 障 体系 ， 有 效 控制 投入 三 出 ， 提 高 现场 官 理 的 运行 效能 。 


(6) 捐 好 班组 建设 和 民主 井 理 ， 完 分 调动 员工 鸭 积极 性 和 创造 性 。 


何谓 现场 : 

(1) 现场 包含“ 现 ”与 “ 场 ” 两 个 因素 。 

《2)“ 现 ”天 是 现任 、 现 时 的 意思 ， 强 调 的 是 时 间 性 。 

(3)“ 场 ”就 是 场所 、 地 点 的 意思 ， 强 调 的 是 区 域 性 。 

404) “ 现 ” 司 “ 场 ” 结 合 人 在 一 起 ， 就 是 赋予 了 一 定时 间 的 特定 区 域 。 
(5) 对 于 剖 造 型 企业 来 说 ， 贡 场 刺 是 生产 后 间 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 


(7 





现场 雷 理 焉 是 用 科学 的 标准 和 万 法 ， 对 生产 现场 区 生产 要 素 ,， 包括 人 (工人 和 和 管理 入 
员 作 机 设备、 工具 、 工 位 器 具 儿 料 (原材料 法 《加 工 、 权 测 万 法 入 环球 境 信 ( 信 筷 ) 
等 进行 合理 、 有 效 的 计划 、 组 织 、 协 调 、 控 制 和 榆 测 , 使 其 处 于 民 好 的 结合 状态 , 达到 优质 、 
周 效 、 低 耗 、 均 衔 、 安 全 、 文 明生 产 鸭 目 隐 。 

项 场 井 理 是 生产 第 一 终 的 综合 生理 ， 是 生产 生理 的 重要 内 容 ， 了 节 是 生产 系统 合理 布置 的 
仆 宛 和 深入 。 


(1) 现场 的 “三 已 ” 现 篆 : 

已 配 : 表面 上 看 每 个 人 都 很 已 ， 其 买 尽 仁 做 和 多余 的 事情 ， 或 者 所 做 的 事 无 功效 《有 睹 忙 )。 

盏 目 : 由 于 太 忙 ， 和 信 们 | 尽 是 机 机 地 做 事 ， 没 有 工作 万 同 ， 效 座 个 高 。 

迷 范 : 长 期 亩 目 罗 工作 导致 人 们 已 想 及 木 、 意 识 迷 荡 ， 整 天 不 天 目 己 任 干 什么 ， 干 什么 
都 是 糊 里 糊 潜 的 。 

(2) 现场 最 天 注 的 是 广 量 : 

采取 措施 年 决 问题 一 一 提 局 产量 《显示 能 力 ) 
(3) 现场 的 功能 
精 出 产品 。 


2 现场 管理 的 核心 要 素 4MEI 


一 一 数量 、 岗 位 、 技 能 、 资 格 等 
二 器 ( Machine) : 检查 、 验 收 、 保 养 、 维 护 、 校 准 


现场 管理 的 金 科 玉 律 : 
(12) 当 问 题 ( 异 吊 ) 友 生 时 ,要 
先 去 现场 。 


(2) 袖 但 珊 物 〈《 有 天 鸭 物 件 ) 现 
象 〈 表 现 出 的 特征 )。 


(3) 当场 来 取 芹 行 处 理 措施 。 
(4) 友 握 真正 的 原因 并 将 其 排 陈 。 
Q 质量 
0 成 本 (5) 实施 标准 化 ， 以 防止 问题 再 


了 交 期 Se 
Q 安全 次 点 生 O 
现场 是 直接 产生 了 二 与 
价值 的 地 方 R 
0 效率 








攻 信息 (Information) : 过 程 中 的 信息 传递 和 人 员 交 流 


输出 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(二 ) 什么 是 现场 常理 


3. 现场 管理 的 三 大 工具 
标准 化 


企业 里 有 各 种 各 样 的 雪人 范 ， 如 规程 、 规 定 、 规 则 、 标 准 、 要 领 等 ， 这 些 规范 形成 的 文字 
化 的 乐 西 统称 为 标准 《或 称 标准 书 ) 制定 标准 ， 和 而 后 依 标 准 付 诸 行动 ， 则 称 之 为 标准 化 。 那 
些 认 为 编制 或 改 尽 了 标准 即 已 完成 标准 化 的 观 忠 是 错误 的 ， 只 有 经 过 指 寻 、 训 | 练 才能 算是 买 
施 了 标准 化 。 

标准 化 的 四 大 目的 : 

中 技术 储备 ; 避 提 高 效率 ; 3) 防止 骨 友 ; 4) 教育 训练 。 


目 视 管理 

目 锣 宫 理 是 利用 形象 、 且 观 而 又 色 彩 十 家 的 名 种 锣 移 感 开 信息 玉 组 织 现 场 生 天 活动 ， 从 
而 提高 元 动 生产 率 的 一 种 管理 手段 ， 也 是 一 种 利用 视觉 来 进行 管理 的 科学 万 法 。 

所 以 ， 目 坑 宫 理 是 一 种 以 公开 化 和 纲 移 显示 为 特征 的 官 理 万 式 ， 绕 合 运 用 宦 理 学 、 生 
理学 、 心 理学 、 社 会 学 等 多 学 科 的 全 究 友 宋 。 

目 宙 宫 理 约 分 类 

中 目 袖 管理 的 物品 管理 ; 包 目 视 管 理 的 作业 管理 ;色目 褐 管理 的 设备 管理 ; 

出 目 袖 过 理 的 品质 管理 ， 包 ) 目 袖 管 理 的 安全 管理 。 


管理 看 板 
管理 看 板 是 友 现 问题 、 解 决 问题 非常 有 效 县 直观 的 手段 ， 尤 其 是 估 秀 的 现场 管理 必 个 可 
DVT Sl 
管理 看 板 是 目 视 管理 的 一 种 表现 形式 。 
二 理 看 板 的 作用 : 
由 展 示 改 善 的 过 程 ， 让 大 家 都 能 学 到 好 的 万 法 及 近 巧 。 
展示 改 番 成绩， 让 参与 者 有 成 丈 感 、 目 索 感 。 
G 程 造 克 和 争 的 入围 。 
(4) 是 营造 现场 活力 的 强 有 力 手 段 。 
(明确 管理 状况 ， 营 造 有 形 太 无 形 的 压力 ， 有 利于 工作 的 推进 。 
(@ 树 立民 好 的 企业 形象 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 


(三 ) 现场 官 理 的 目标 





现场 官 理 的 入 大 目标 包括 : 
员 宇 证 时 


ts 没有 质量 珊 没 有 企业 的 明天 。 
便 性 指标 : 民品 率 = 民品 数 / 生产 数 (不 民品 : PPM) 

质量 成 本 = 预防 成 本 + 鉴定 成 本 + 失败 成 本 

各 户 抱 如 次 数 (VOC, OR) 


软 性 指标 : 质量 省 理 体 条 、 质 量 宦 理 培 训 |、 奈 洛 图 的 开展 。 


合理 罗 成 本 既 为 企业 启 得 更 多 利润 ， 也 是 产品 具有 市 场 欧 争 力 时 有 力 傈 了 二 一 。 
使 性 指标 : 制造 成 本 = 且 授 材料 + 且 授 入 工 + 制造 帝 用 

物料 周转 率 = 销售 收入 / 平 去 库 和 仔 改 苹 收 鞭 
软 性 指标 : 成 本 教育 、 成 本 控制 己 预 算 。 


今天 的 克 委 是 基于 时 间 的 竟 儿 ， 潢 足 各 户 约 需求 、 运 时 提供 各 户 所 需 鸭 产品 是 保住 各 户 
的 天 键 。 


使 性 指标 : 父 期 达 友 率 = 父 期 达成 批 数 / 父 贷 总 批 数 
延迟 父 货 天 数 、 赶 工 费 用 、 前 置 时 间 (Lead Time) 
软 性 指标 : 内 部 流程 和 客户 响应 速度 、 和 生产 线 的 调整 速度 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(三 ) 现场 管理 的 目标 


工作 是 为 了 生活 好 , 安全 是 为 了 活 到 老 。 安 人 全、 舒适 约 工 作 环境 是 著 符 员工 鸭 基 本 傈 障 。 
便 性 指标 : 安全 事 收 次 效 、 安 全 事 改 损 念 金额、 安全 生产 周期 。 


软 性 指标 : 安全 晤 识 、 安 全 操作 规 沁 、 安 全 教育 。 


度量 有 力 的 团队 、 局 员 时 于 气 是 企业 活力 鸭 表 现 ， 是 取 之 不 尽 、 用 之 人 不通 鸭 玉 员 源 呆 。 
便 性 指标 : 员工 流动 座 、 改 善 提亲 效 、 人 和 区 产值 。 
软 性 指标 : 团队 精神 、5S、 员 工 鸭 精神 状态 。 


效率 是 部 分 绩效 的 量 太 ， 也 是 企业 生 和 存 和 上 展 的 基础 ， 更 是 工作 改 秋 的 杯 杆 。 
便 性 指标 : 生产 效率 = 买 际 产 量 / 标准 产量 〈《 买 际 时 间 / 标准 工时 ) 
= 标准 作业 时 间 / 实际 时 间 
稼 动 率 = 买 际 作 业 时 间 / 买 际 出 勤 时 间 
= 飞 买 际 出 勤 时 间 - 损失 时 间 ) / 实际 出 勤 时 间 
综合 效率 = 生产 效率 x 称 动 认 
买 际 作 业 时 间 内 作业 入 员 鸭 生产 率 、 时 间 利 用 率 、 各 种 于 员工 时 
软 性 指标 : 工作 改 晋 、 异 吊 处 理 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(四 ) 现场 管理 的 方法 


OJT (On-the-Job Training ) 是 指 现场 指导 。“ 帅 徒 制 “导师 制 ” 都 是 现场 指导 的 有 
效 机 制 , 其 核心 技巧 在 于 清楚 地 理解 OJT 的 培训 | 职责 , 科学 运用 OJT 的 四 个 阶段 与 七 个 步 又 。 

可 口 可 乐 性 至 洛 的 工 | 都 非常 重视 OJT， 新 进 的 员工 将 由 一 个 师傅 级 的 员工 带 岛 ， 鼻 到 
他 束 练 掌握 本 岗位 时 全 部 操作 要 禹 。OJT 是 为 了 快速 培 错 熟练 员工 ， 在 此 基础 上 进行 殉 位 轮 
换 , 则 可 以 造 葡 多 近 能 员工 。“ 一 专 多 能 ”的 员工 可 以 提高 生 靖 效率 , 增加 生 靖 千 理 鸭 灵活 性 ， 
这 是 每 一 个 现场 管理 者 所 退 求 时 一 线 员 工 管理 目标 。 


2. 5S 管理 


5S 是 指 整 理 、 整 帜 、 靖 扫 、 清 涪 己 素 乔 。 人 在 5S 里 面 最 强 调 系 乔 ， 所 谓 “ 始 于 素 乔 ， 
卢 于 素 乔 "。 现 场 罗 整理、 人 整顿 、 清 扫 习 清洁 相对 容易 做 ， 思 其 仕 生 产 鸭 现场 与 从 公 鸭 现场 ， 
有 各 级 干部 监督 执行 ， 忌 经理 通 党 不 担心 做 不 好 。 而 难 大 最 大 的 是 素 错 的 形成 。 

广州 本 田 汽 车 的 工 】 实施 5S 友 效 捍 香 ， 可 谓 我 们 身边 生动 的 买 例 。 其 心得 仕 于 管 好 工 
厂 的 “两 张口 ”， 一 个 是 “入口 ”， 另 一 个 是 “出 口 ”， 即 工 】 的 员工 餐厅 汪 污 手 间 ， 这 两 个 
地 万 最 能 反映 员工 的 素 错 。 

如 果 有 机 .会 到 广州 本 田 汽 车 工厂 ， 你 可 以 见 到 那里 的 员工 餐厅 明 驶 整洁 、 一 人 尘 个 染 , 但 
没有 专职 的 清洁 工 。 员 工 惑 餐 前 餐厅 是 什么 杆 ， 束 稳 结束 后 员工 会 目 完 将 尼 伯 持原 覆 ， 残 餐 
中 如 有 汤水 、 葡 革 水 沙 ， 员 工会 并 即 清 扫 ， 保 持 清 洁 。 所 以 ， 员 工 残 餐 完 毕 离开 后 ， 和 餐厅 仍 
能 重 现 之 前 的 整洁 状态 。 沈 手 间 也 保持 得 十 分 清洁 ， 甚 全 有 些 纪 术 的 穴 饰 ， 可 以 膏 个 业 填 五 
性 级 酒店 的 标准 。 


3. 现场 改善 


现场 改善 最 基本 鸭 做 法 是 通过 有 效 鸭 沉 程 分 机 ， 找 出 生产 现场 鸭 损失 汪 溪 疯 ， 并 努力 将 
其 定量 化 ; 然后 遵 竺 PDCA 循环 ， 侧 订 并 买 施 改 瘟 万 荣 ， 持 红 地 退 求 现场 价值 的 最 六 化 。 

国外 最 经 典 的 案例 是 丰田 汽车 的 工 】 ， 企 生产 现场 大 力 推行 个 别 改善 提 寺 制度 ， 买 施 现 
场 改 得 ， 使 其 便 造 过 程 的 增 便 比 局 达 30% ， 允 还 高 于 同业 苋 争 对 于 。 


4. 现场 问题 解决 方法 | 


现场 问题 解决 万 法 按照 PDCA 循环 展开 ， 具 体 包 括 八 个 基本 步骤 ， 也 有 人 将 其 妥 纳 为 现 
场 问题 解决 时 8D 法 , 这 符合 问题 解决 罗 逻 辑 怖 户 。8D 法 有 利于 群 泉 群 力 , 快速 租 决 其 场 问题 。 

乌 特 汽车 是 全 力 推行 8D 法 的 领先 企业 ， 通 用 电气 以 及 其 他 许多 企业 也 通过 侍 现 场 推行 
这 一 方法 ， 全 面 调动 了 员工 参与 的 积极 性 ， 提 局 了 工 上 的 质量 水 平 ， 降 低 了 生产 成 本 ， 确 倚 
了 准时 余 员 ， 并 为 各 户 提 做 了 更 加 全 面 、 周 到 的 服务 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(五 ) 现场 管理 的 原则 


生产 活动 的 六 条 基本 原则 


( 1 ) 后 工序 是 客户 
1) 作业 的 好 坏 由 后 工序 的 评价 来 是。 
2 让 不 接 骂 不 合作 ， 不 避 启 不 侣 枢 ， 个 发 这 不 合 漳 。 


( 2 ) 必 达 生产 计划 
1 wl vl 
2 ) 每 日 、 每 小 时 按 计 划 生 户 一 一 生 玉 计划 的 保 广 。 


(3 ) 彻底 排除 溪 费 
泥 况 是 指 不 做 也 可 以 时 事 ， 没 有 也 可 以 6J 物 。 


(4 ) 作业 的 标准 化 
1) 只有 标准 作业 书 、 作 也 基准 蔬 ， 不 是 标准 化 。 


2 ) 做 出 规定 ， 遵 守 而 且 改 番 这 个 规 下 ， 不 停 地 进行 改 番 - 遵守 - 册 改 善 鸭 活 动 才 可 称 
为 杯 准 化。 


(5 ) 有 附加 价值 的 工作 
1 ) 定理 的 目的 是 谋求 更 大 的 附加 价值 《利润 》 
2 ) 现场 要 有 大 局 疯 ， 装 别 生 产 笨 贷 ， 米 取 最 伏 对 东 。 


( 6 ) 积 极 应 对 变化 

1) 基本 要 求 一 一 佣 在 标准 书 等 作业 的 基本 要 来， 乔 成 遵守 昌 习 惯 。 
2 ) 乞 观 罕 一 一 事 天 搜集 情 披 ， 采 取 下 一 步 措施 。 

3) 等 握 买 力 一 一 提 局 扩 能 和 扩 六 买 力 ， 提 局 设备 稼 翅 率 等 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(六 ) 现场 管理 的 日 常 工 作 





1. 现场 的 质量 管理 


现场 如 何人 销 保 优 民品 质 9 避 锡 夫 放 的 五 原则 如 下 : 
(1) 取消 此 作业 。 

个 

(3) 使 作 册 容 史 化。 

(4) 权 便 。 

(5) 降低 影响 。 


2. 现场 的 成 本 管理 


降低 成 本 的 最 佳 万 法 ， 残 是 别 除 过 必 的 资源 耗 用 。 具 体 包括 以 下 内 容 : 
(1) 改进 质量 : 工作 对 程 的 质量 、 合 理 的 5M。 

(2) ee 不 断 地 改 竺 。 

《3 ) 降低 库存 : 浓 、 储 和 仓 、 搬 运 、 质 量 隐患 、 新 产品 。 

(4 ) 纺 秽 生 厂 统 : 合理 安 拓 生 产 线 工 人 。 

(5) 减少 机 妖 仿 机 时 间 。 

(6) 减少 空间 。 

(7) 加 强 现场 对 总 成 本 降低 的 控制 。 


这 是 宫 理 者 鸭 主要 工作 性 一 。 


4. 现场 实际 作业 应 把 握 的 内 容 | 


(1) 生 天 作业 划 的 合理 性 、 生 天 计划 己 买 际 困难 、 计 车 整 的 影 员 。 

(2) 入 员 状 部 、 员 工 的 近 能 、 缺 料 设备 收 际 引 起 鸭 停产 、 不 民品 对 筑 及 处 理 。 

(3) 零 部 件 、 工 丢 夹 具 、 人 生产 柄 料 是 合 齐 人 全， 生产 是 合 正 第 ， 万 法 可 合 以 普 

基本 方法 : 深入 一 线 ; 保持 信息 畅通 ; 了 解 生产 能 力 、 员 工 状态 ; 济 行 时 间 / 动作 人 研究 。 
注意 事项 : 异常 处 理 的 制度 化 ; 现场 教育 ; 明确 工作 职责 ; 公正 评价 员工 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(六 ) 现场 管理 的 日 常 工作 


生产 准备 是 新 产品 从 开始 试 产 到 批量 正 吊 生产 的 整个 过 程 中 ， 为 了 确保 新 产品 能 鹏 按 计 
2 顺利 进行 了 产 、 批 量 生产 , 保 直 产品 质量 , 而 进行 鸭 相 天 入 员 培训 、 指 导 书 制 下 、 物 沉 调 达 、 
设备 《〈 售 荆 革 、 量 具 、 工 具 ) 鸭 准备 活动 。 





6. 现场 党 理 中 的 生产 准备 
(1) 生产 工 亏 和 资料 的 准备 : 流程 图 、 作 了 业 指 导 节 、 图 梓 、QC 标准 等 。 
(2) 工 疲 夹具 、 工 具 、 辅 助 材料 、 劳 保 用 品 等 的 准备 。 
(3) 设备 、 仪 戎 、 工 释 的 安 委 、 调 块 。 
(4 ) 入 员 鸭 加 位 安排 和 产能 议定 。 
(5) 现场 员工 昌 生 天 十 培训 |。 
(6) 物料 、 设 备 、 工 亏 、 资 料 异 音 的 点 现 和 反馈 。 


(1) 现场 配置 管理 表 。 它 也 称 生 天 线 配置 管理 表 ， 其 形式 像 检查 清早 一 杆 ， 可 以 使 管 
理 者 俏 认 现场 的 布置 状态 。 具 体 包括 指定 工 们 人员、 工具 用 品 、 仪 戎 、 材 料 的 放置 区 域 、 
作业 万 法 、 记 录 早 等 。 

(2) 现场 器 具 点 检 。 具 体 包 括 时 机 、 沁 围 、 责 任 者 、 频 浴 、 万 式 、 内 容 、 记 录 、 傅 认 等 。 


8. 作业 日 报 的 管理 


《1) 作用: 

1) 人 交 负 期 、 品 质 、 安 人 全、 成 本 管理 等 多 个 项 目 和 党 理 的 工具 。 
2 ) 方便 导 上 司 和 其 他 邵 门 传递 情报 、 父 流 信息 。 

3) 出 现 各 种 异常 或 问题 时 ， 作 为 原因 追踪 的 资料 。 

4 ) 帮助 管理 者 掌握 现场 的 实际 情况 。 

(2) 遇见 问题 : 

1) 内 容 太 多 ， 记 录 起 来 很 费时 间 。 

2 ) 需 导 考 、 回 忆 、 判 断 的 内 容 太 多 ， 所 以 马马虎虎 地 填 。 
3 ) 目 己 不 愿 晶 写 而 让 他 入 代 写 。 

4) 没有 人 指导 和 压 么 填 ， 所 以 随便 填 残 行 了 。 

5) 工作 日 报 只 是 被 当成 资料 收集 起 来 ， 上 司 也 不 看 ， 没 有 什么 作用 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(六 ) 现场 管理 的 日 常 工作 


9. 作业 日 报 的 要 来 


1 有 中 要 求 : 

1) 必要 的 事 基 齐备 ， 黄 目 尽量 精 间 。 

2 ) 项 目 顺序 要 符合 买 际 作业 或 交 辑 习惯 。 

3) 减少 揪 述 或 数 子 填写 ， 用 人 符号 或 线条 八 暂 记 入 。 
4) 米 用 标准 用 纸 ， 避 名 过 大 或 过 小 ， 万 便 人 存档 。 
(2 ) 应 把 握 的 内 容 : 

1) 每 和 人 的 工作 日 报 是 舍 准 傅 。 

2 ) 材料 、 作 业 、 刻 后 有 无 异 弟 。 

3) 作业 效率 是 合 达 到 计划 。 

4) 生产 效率 与 设备 效率 。 

5) 不 民 广 品 及 工时 损失 。 

6) 工时 现 人 员 配 置 是 舍 合 理 ， 整 体 飞 绩 情 况 如 何 。 





10. 作业 日 报 的 填写 


(1) 填写 作业 日 报 前 ， 需 同 有 天 填写 入 员 说 明 作 业 日 报 的 作用 。 

(2) 班组 名 、 作 业 看 名 、 产 品名 、 批 量 三 等 基本 内 容 由 现场 人 办公 入 员 填 号 ， 册 和 友 给 作 册 
者 填写 其 他 事项 ， 减 轻 作 业者 的 负担 。 

(3) 生产 数量 、 加 工时 间 只 有 作 也 者 才 清 茎 ， 因 此 由 作业 看 填写 。 

(4) 要 乔 成 号 完 后 冉 硫 倘 认 的 习惯 。 

(5) 雪 理 入 员 要 认真 审 网 作业 日 报 ， 久 时 指出 寞 昔 氮 并 苏 助 般 决 问题 ， 形 把 民 好 的 互 支 
局 面 。 

(6) 现场 入 员 根据 作业 昌 报 把 握 作 业 的 寞 冲 起 回 ， 并 针对 这 种 趋同 买 施 重 氮 指导 。 


(1) 内 容 : 产量 、 投 入 的 资源 、 生 产 合格 率 、 不 民 率 、 肝 通 率 、 生 产 性 。 
(2 ) 要 求 : 侍 规 定 鸭 时间 内 完成 〈《 久 时 性 )， 真 实 性 。 

(3) 各 级 管理 入 员 的 忌 结 : 

1 ) 生产 数量 。 

2 ) 品质 、 生 产 合格 著 、 不 民 蒜 、 肝 通 率 。 

3) 入 员 状 芒 : 出 勤 革 、 违 纪 、 出 差 销 。 

4) 生产 事 改 、 损 失 工 时 。 

5 ) 物料 供给 状态 。 

6 ) 村 | 颖 设备 问题 。 

7) 技术 、 工 之 问 古 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(七 ) 现场 管理 的 实施 方法 


1. 日 常 管 理 的 要 点 


(1) 和 量 钢 所 有 营 理 项 目 。 

《2 ) 决 趾 重 点 宦 理 项 目 。 

尿 则 : 

1)“ 不 给 下 个 工序 或 各 尸 添 于 间 ” 决定 重 氮 项 目 。 

2)“ 应 该 做 到 '/ 苔 样 的 程 屋 为 上 上” 一 一 管理 水 平 的 说 定 。 

(3) 溃 理 的 习惯 化 。 量 化 及 明 古 一 些 日 弟 工 作 ， 头 现 官 理 习 惯 化 。 


2. 日 党 管理 的 进行 方法 
PDCA 循环 , 如 作 业 省 理 ， 目 标 为 生产 计划 达成 、 生 玉 认 提 高 。 
P 《计划 ): 运 成 生产 。 
D 《执行 ): 换行 计 世 | 一 一 作业 说 定 。 
C 《检查 ): 枕 合 目标 汪 买 绩 的 委 距 。 
A 处理): 采取 对 生 或 者 改 笋 。 


3. 现场 管理 方针 | 


(1) 生产 如 的 工作 口号 : 个 接受 个 民 ， 个 制造 个 民 ， 不 传 谴 个 民 | 

(2 ) 品质 官 理 万 针 : 计量 洁 一 ， 和 局 效 准时 ， 名 刻 湛 匡 ， 个 断 提高 。 

(3) 生 天 管理 万 针 : 创新 撤 术 ， 改 进 生 产 工 亏 ; 科学 管理 ， 强 化 运作 和 谐 ; 挖掘 潜力 ， 
公分 调动 积极 性 ; 退 求 蛙 越 ， 全 面 捉 升 生产 效率 。 

(4) 管理 的 要 来 : 

1) 已 范 买 网 人 页 任 制 为 基础 ， 实 行 全 员 员 任 包 干 制 。 

2 ) 任务 是 死 时 ， 有 条 件 要 执行 ， 没 有 条 件 创造 条 件 也 要 执行 。 

3) 决定 了 的 事情 焉 是 对 电 ， 如 有 过 问 ， 事 后 冉 说 。 

4) 必须 奖 询 分 明 ， 且 要 及 时 、 到 位 。 


4. 目 主 管理 


(1) 以 给 自己 做 事 的 心态 工作 。 

(2 ) 目 负 其 贡 ， 人 在 符合 标准 的 情况 下 目 己 拿 主 量 。 
(3) 不 推动 责任 。 

(4) 以 目 我 为 根本 ， 完 成 工作 任务 。 


(1) 其 作用 是 买 现 “ 三 个 个 ”( 个 接受 个 民 ， 个 制造 个 民 ， 个 传递 个 民 )。 
(2) 要 买 现 “ 三 析 ”〈 目 检 、 互 检 、 专 检 )， 徘 的 是 目 主 礼 理 : 

1) 汐 德 买 施 “ 三 桃 ” 鸭 重 要 性 。 

2 ) 不 在 时 进行 现场 抽查 。 

3) 有 问题 出 现时 ， 强 调 “ 三 检 ” 天 联 双 万 的 责任 。 
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二 、 现 场 管理 的 定义 与 结构 
(七 ) 现场 管理 的 实施 方法 


6. 修理 作业 


(1) 修理 作 卫 是 指 对 不 民品 买 施 的 纠正 措施 。 

《2 ) 有 要 通过 修理 ， 人 举一反三 ， 提 出 反 饥 意见 ， 防 止 问题 月 皮 生 。 
(3) 埋 关 碧 干 并 不 一 定 是 最 好 鸭 。 

(4) 修理 员 是 生产 子宫 理 者 ， 思 其 是 组 长 的 择 复 。 

(5) 修理 品 的 旨 理 : 

1) 公理 品 需 经 过 原 检 仁 工 位 重 枕 。 

2 ) 对 公理 品 做 出 适当 的 标识 。 

3) 修理 中 点 现 多 次 公理 或 有 量 大 际 患 悄 立即 报 备 。 


7. 执行 作业 指导 书 
(1) 班组 长 要 玩 悉 作业 指标 节 ， 并 教会 员工 。 
(2) 可 能 不 是 最 佳 鸭 万 法 ， 但 作为 标准 ， 任 何 时 候 作 业 和 人员 必 须 遵 村 。 
(3) 如 末 你 有 更 好 的 万 法 ， 可 提出 修改 草 见 ， 待 修订 批准 后 才 可 执行 。 
(4) “五 他 法 ”: 讲 给 他 听 , 做 给 他 看 , 让 他 试 做 , 带 他 俩 认 , 给 他 表扬 。 


8. 抓 住 现场 的 主线 


(1) 现场 的 主线 是 什么 ?” 生 计划。 所 有 和 人员 部 围 着 雍 板 ， 它 是 焦 上 尽 ， 是 工作 目标 ， 是 
衡量 工作 结果 四 标准 。 

(C27 Er vl 

1) 计划 6 产量 列 是 任务 ， 如 元 不 成 丈 要 承担 贡 任 。 

2 ) 如 果 个 能 完成 任务 ， 残 要 申请 加 班 。 

3) 是 生 玉 日 报表 鸭 依 据 。 

4) 生产 计 世 | 一 旦 点 布 束 是 命令 。 


9. 对 产量 心中 有 数 


(1) 产量 是 生产 邵 门 全 天 重要 的 目标 。 

(2 ) 生产 弗 理 者 要 做 到 对 产量 心中 有 效 ， 融 需要 等 握 和 控制 好 生产 终 的 速 尽 。 
(3) 决定 六 量 的 因 系 : 

1) 生产 终 鸭 运转 速 硫 。 

2 ) 机 强 、 设 华 的 机 械 能 力 。 

3) 工 夯 与 工艺 的 稳定 性 。 

4) 入 员 的 作业 能 力 。 

5) 材料 的 品质 。 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(一 ) 改善 和 现场 管理 的 关系 





1. 何谓 改善 (KAIZEN) ? 

改 矢 硕 是 将 现状 同 目标 徘 近 ( 甚 全 超过 上 日 标 ) 鸭 各 种 万 法 久 手 段 运用 的 集合 。 

改善 是 一 种 对 工作 的 细 万 内 容 加 以 研究 、 分 析 、 简 化、 决定 其 有 利 鸭 顺序 并 予以 重新 
组 合 的 技巧 集合 。 


现场 生 严 顾 知 满 划 的 大 品 ， 才 能 使 公司 得 以 生存 和 和 友 展 。 公 司 里 的 各 个 阶层 一 一 高 级 党 
理 阶层 、 中 级 巷 理 阶层 、 工 程 山 久 现 场 管 理 人 员 ， 都 是 为 了 提供 现场 必要 的 支援 而 人 存 仕 的 。 
现场 是 改 理 的 场所 ， 也 是 信息 的 来 产 。 为 了 解决 现场 友 生 的 问题 ， 管 理 阶层 愉 须 密切 接触 现 
场 的 实情 ， 即 不 论 管理 阶层 提供 什么 桩 的 协助 ， 都 应 是 涯 目 现 场 的 需求 。 


任 改 善 的 范畴 里 ， 管 理 活 动 有 两 项 : (进行 工作 的 指派 ， 使 每 一 个 人 都 能 依照 标准 的 程 
局 来 工作 ; (2 进行 以 改进 现 有 标准 为 日 标的 活动 。 因 此 ， 可 以 忌 结 为 维持 标准 和 改进 标准 。 

改进 勾 可 区 分 为 “ 改 于 ”和 “创新 "”。 所 谓 “ 改 和 于” ， 是 由 于 持续 不 断 的 努力 而 产生 诺 多 
小 改进 ， 逐 次 肾 积 形成 的 。“ 创 新 ” 则 是 借助 大 笔 资 金 投 入 到 新 技术 或 设备 ， 和 而 产生 戏剧 性 
鸭 变 化 鸭 改进 。 一 些 管 理 入 员 往 往 执 看 于 “创新 ”， 他 们 婚 没 有 了 丙 心 ， 又 和 急 负 了“ 改 香 ”能 
长 期 市 给 公司 的 利益 。 相 反 ,“ 改 和 于” 则 是 通 调 要 以 员工 鸭 努 力 、 土 气 、 为 通 、 训 练 、 团 队 、 
参 司 及 目 律 来 达成 目标 ， 这 些 都 是 一 些 溃 识 性 和 低 成 本 的 改进 万 式 。 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(二 ) 现场 改善 的 内 容 与 原则 


1. 现场 改善 的 内 容 

现场 改 番 是 综合 性 的 现场 生理 优化 ,内 容 十 分 丰 量 ， 几 乎 可 以 包括 企业 合理 的 所 有 内 容 。 
从 优化 现场 的 角 居 看 ， 尼 包括 以 下 内 容 : 作业 省 理 ， 物 流 官 理 ， 文 明生 天 己 定 置 绾 理 ， 质 量 
管理 ; 设备 宫 理 ; 成 本 控制 ; 计划 己 控 制 ， 优化 劳动 组 织 己 班组 建设 ;岗位 贡 任 制 ， 生 庆 现 
场 壳 理 诊 断 等 。 


2. 现场 改善 的 原则 


(1) 科学 管理 原则 

各 项 工作 应 按 科学 的 方法 进行 ,改变 赁 经 验 领 导 生 产 、 组 织 生产 的 状况 。 从 产品 的 设计 、 
加 工 、 装 配 工艺 与 方法 ， 机 器 、 设 备 、 工 具 的 使 用 ， 工 厂 的 布置 与 物料 流动 ， 原 材料 的 使 
用 , 到 工人 的 操作 方法 , 都 要 讲究 科学 性 , 建立 作业 标准 、 时 间 标 准 , 作业 指导 书 要 规范 化 、 
标准 化 。 只 有 这 样 ， 才 能 实现 优质 、 高 效 、 低 耗 、 雹 衡 、 安 全 、 文 明 的 生产 ， 才 能 保持 和 
发 展 企业 的 应 变 能 力 和 竞争 能 力 。 

(2 ) 经 济 戏 益 原 则 

要 树立 经 济 效 益 原 则 思想 ， 取 代 只 抓 产 量 、 不 计 成 本 ， 只 讲 速 度 、 不 讲 效 率 和 和 效益 的 单 
纯 生 产 观 点 。 应 根据 市 场 和 用 户 的 需求 选择 产品 ， 在 生产 过 程 中 要 坚持 高 质量 、 低 消耗 、 低 
成 本 ， 以 少 的 投入 换取 大 的 产 出 的 经 济 效益 原 则 。 


3. 现场 改善 的 作用 


现场 改 番 是 优化 各 种 生产 要 素 鸭 撤 术 ， 其 主要 作用 体现 侍 珊 场 改 善 任务 中 。 系 统 上 妥 约 现 
场 改 善 时 作用 与 目的 ， 主 要 体现 佳 爽 个 万 面 

(1) 消 际 汇 帝 ， 降 低 成 本 。 这 也 是 现场 改 秋 的 作用 己 目 的 。 

(2) 使 寞 党 易于 友 坝 。 通 过 现场 的 深入 分 析 ， 发 现 问 古 并 进行 改 赦 ， 最 终 形 成 标准 化 ， 
使 将 来 的 各 种 个 合理 现象 己 问 古 能 饮 容 易 地 及 时 友 现 。 
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三 、 改 善 和 现场 管理 





(三 ) 改善 的 意识 





“ 友 现 问题 ， 改 进 绩效 ”"， 因 此 要 进行 现场 改 敌 ， 首 先 得 友 现 问题 。 如 果 认 为 没有 什么 问 
申 ， 义 谈 何 改善 9 所 以 ， 首 先 应 具备 改善 时 巧 识 。 下 面谈 谈 项 场 改 番 应 具备 的 三 大 碍 识 。 


1.“ 现 场 、 现 物 、 现 实 ” 的 意识 

其 场 ”是 指 问题 肥 生 的 场所 ;“ 珊 物 ” 是 指 对 友 生 问题 的 对 累 进 行销 认 ;“ 现 买 ”是 指 买 
买 仕 仁 地 进行 分 机 ， 找 出 真正 的 原因 。 

所 请 现场 意识 ， 殉 是 把 现场 看 作 问 题 友 生 的 根源 、 定 理 水 平 提升 的 基 碑 。 

所 请 现 物 晶 识 ， 列 是 认 和 为 现场 的 问题 往往 有 形 有 据 。 哪 里 上 友 生 了 问题 ， 对 什么 造成 了 影 
吧 ， 都 应 该 加 以 明 俩 。 

所 谓 现 买 曲 识 ， 殉 是 放 径 元 全 和 掘 经 台 和 感 完 ， 工 作 中 注重 效 据 和 和 事 买 。 


2.“ 及 时 、 有 及早、 及 至 ”的 意识 

“及 时 、 及 早 、 太 全 ” 束 是 一 种 时 间 莫 识 ， 强 调 太 时 应 对 、 及 早 闹 防 、 有 即刻 处 理 (及 全 
没有 于 各 9 上 时间 观 人 总， 只 会 让 问题 一 抑 骨 拖 。 

及 时 应 对 的 砷 识 是 有 要 明确 改善 的 时 机 ， 并 及 时 对 进展 予以 及 饥 。 

及 时 预防 的 曲 座 是 要 防 患 于 未 然 ， 事 先 建 立 流 固 扎 买 的 预防 兰 错 的 防 终 。 

及 至 的 意识 是 能 迅速 、 正 稍 地 开展 工作 ， 遇 到 突 上 卉 音 时 不 会 手 忙 脚 配 。 


3.“ 问 题 、 方 法 、 协 调 ” 的 意识 

现场 有 许多 问题 ， 振 看 不 出 问题 ， 也 珊 谈 不 上 必 普 。 光 有 改善 时 愿 鞋 ， 没 有 改善 鸭 近 能 ， 
个 会 运用 合适 、 有 效 的 万 法 ， 也 对 能 “有 心 天 力 ”。 际 了 有 愿望 、 有 能 力 ， 允 要 有 气氛 。 坝 
场 昨 理 也 需要 造势 ， 需 要 配合 ， 这 丈 是 协调 量 识 。 

组 造 民 好 鸭 现场 气 筷 ， 关 反 积极 的 问题 意识 ， 营 握 有 效 的 改 和 亚 万 法 ， 才 能 宛 分 调动 和 友 
描 人 的 积极 作用 ， 形 成 企业 进步 的 原动力 。 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(A 





4. 改善 的 三 视点 


提高 水 准 
。 依 据 事 实 
Ea 


5. 改善 的 理解 误区 


不 要 把 日 常 管理 的 维持 当成 改善 行动 。 日 常 管理 的 内 容 主 要 包括 
(1) 异常 情况 的 处 理 。 

(2 ) 品质 问题 的 解析 。 

《3 ) 重要 特性 值 的 测定 与 评价 。 

(4) 出 现 异 弟 或 问题 要 报告 。 

(5 日 解 又 蔬 的 处 理 。 

《6 ) 以 身 作 则 遵守 公司 和 部 门 的 规定 。 


6. 改善 的 理解 误区 


【维持 】 日 常 管理 【改善 】 业务 改善 


编制 / 改 订 标 准 
\ 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(A 





7. 何谓 问题 ? 


问题 硕 是 现状 三 目标 之 兰 。 得 以 生存 的 
企业 既 不 是 最 强 的 ,也 不 是 最 也 明 的 ， 而 是 
对 下 化 最 敏感 的 。 
(1) 产生 问题 的 三 种 基本 情形 
1) 没有 按 规 定 去 做 《规定 包 违 反 )。 
2 ) 没有 规定 《应 该 遵守 的 规则 或 应 该 
做 鸭 工 作 没有 补 规 定 ) 
3) 即使 按 规 定 去 做 了 ， 但 本 是 友 生 了 问题 。 
(2 ) 培 错 发 现 问题 的 能 力 的 基础 《 友 现 问题 的 能 力 不 是 天 生 的 ) 
1) 了 解 本 部 门 的 标准 。 
2 ) 如 悉 本 部 门 的 日 营业 务 。 
3) 掌握 本 工段 风 作 业内 容 。 
4 ) 等 握 本 工段 的 特别 规定 。 
《3 ) 必得 意 识 形成 时 根本 
问题 是 妮 使 改 秋 开始 的 原 动力 。 因 此 ， 问 题 意识 是 改 理 有 识 形成 时 最 根本 的 保 赴 。 不 能 
点 现 问 题 瓯 是 最 大 的 问题 。 
(4) 改善 的 八条 基本 精神 
1) 思考 问题 约 万 法 有 要 不 断 提 局 。 
2) 立即 行动 。 
3) 改 理 和 化 钱 ， 重 要 是 运用 外 臣 。 
4) 只 要 肯 动 脑 盘 ， 殉 能 打开 创 是 鸭 大 |。 
5) 过 多 地 强调 理由 是 不 思 进 取 的 表现 ， 学 会 在 个 可 能 之 中 寻找 可 能 。 
6) 碍 心 授 受 批 详 ， 立 即 纠正 针 话 。 
7 ) 不 要 抱 有 一 步 登 天 的 幻想 。 
8) 改善 是 没有 尽头 的。 
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改善 和 现场 管理 
(四 ) 现场 管理 的 帅 用 改善 方法 


“二 直 三 现 ” 即 “ 赴 援 现场 、 直 授 现 物 、 直 接 现 买 "。 其 目的 是 带 助 生产 现场 的 管理 者 ， 
闹 正 正 傅 的 审理 作风 ， 准 俩 把 握 问 题 、 合 明 真 相 ， 买 施 最 有 效 的 对 宽 ， 到 现场 租 决 实际 问题 。 


把 握 现实 
G 


这 是 一 种 综合 分 析 的 方法 ， 适 用 于 解决 问题 。 

什么 事情 (What)? ”什么 地 方 (Where)? ”什么 时 间 (When)? 
什么 人 (Who)? 什么 原因 (Why)? ” ”怎样 做 (How)? 
成 本 和 代价 是 什么 (How Much)? 


目 视 车 理 即 通过 钢 部 引起 人 的 砷 识 变 化 的 一 种 管理 万 法 。 

目 视 三 要 素 : 无 论 是 谁 都 能 判明 是 好 是 坏 (异常 )， 能 迅速 判断 ， 精 大 高 ， 判 断 结果 不 
会 因 人 而 异 。 

目 视 的 三 个 水 准 : 

岂 级 水 准 : 有 表示 ， 能 明日 现在 的 状态 。 

中 级 水 准 : 谁 都 能 判断 民 合 。 

局 级 水 准 : 党 理 万 法 ( 寞 党 处 置 等 ) 都 列 明 。 


4. PDCA 循环 


已 是 由 美国 戴 明 博士 提出 的 ， 也 称 戴 明 环 ， 即 
计划 (Plan)- 执行 (Do)- 检查 (Check)- 处 理 (Act)， 


、 i P 计划 
闭环 管理 ， 环 环 相 扣 ， 持 续 改 进 。 站 yp 
C 检查 

© A 处 理 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
QW 四 OW 7 大 


官 理 看 板 是 客 理 可 钢化 的 一 种 表现 形式 ， 即 对 数据 、 情 报 等 状况 一 目 了 然 地 表现 ， 主 要 
是 对 客 理 项 目 ， 特 列 是 情报 进行 的 透明 化 官 理 活动 。 它 通过 各 种 形式 ， 如 标语 、 现 况 板 、 图 
表 、 电 子 屏 等 ， 把 文件 上 、 脑 子 里 或 现场 等 隐藏 时 情报 揭示 出 来 ， 以 使 任何 人 都 可 以 及 时 敬 
皖 宫 理 现状 和 少 要 国情 报 ， 从 而 能 饮 快 速 制 下 并 买 施 应 对 措施 。 因 此 ， 富 理 看 板 是 友 现 问题 、 
解决 问题 的 非 台 有效 且 且 观 的 于 段 。 


冲 将 物 分 办 党 四， 椒 合用。 上 村 窜 用 不 党 的 物品 做 清 对 开 作 吻 地 和 设备 等 进行 ; 油 性 权时 幅 任 付 隐 点 坏 佑 全 A 
5S 内 注 。 理 全 有 和 SR 员 ， 有 到 安阳 定 相近 让。 扫 总和 。 娄 氏 和 的 东 “ 洁 接轨 刘 上 镍 术 机 其 的 


55 是 品质 家 抉 鸭 的 护 用 考 / 


到 州 记 本 ， 川 沅 管理 ， 册 作 岂 检 下 省 1 


贤 咸 用 
uh, RRR 
ee 儿 作 的 时 旬 


1 ， 诚 少 让 在 且 ， 现 声 捷 
入 

了. 稍 队 开罗， 现 免 苏 销 

把 贸 下 来 要 的 物品 全 更 定 


位 置 现 放 ， 睛 放 轩 草 ， 
各 以 标示 ， 即 ; 着 轩 定 发 


"7 
二 ， 志 她 变 大 ， 行 不 方 人 能 
各 | 
» 
yy -ly 
y yo 
| | 


1 ， 无 热 劳 寻 我 时间 
2， 嵌 场 烷 齐 ， 一 目下 始 
3， 棱 视 请 汤 ， 申 州 廊 能 


将 工作 场 抽风 看 但 外 与 二- 

不 购 的 地 方 祖 扫 下 净 ， 

持 工 作 环 赴 王 准 ， 亮 册 

1 ， 提 高 设备 请 请 度 ， 济 
谤 状态 

时 在 请 扫 没 务 时 发 更 癌 

及 时 发 现 限 小 缺 肌 


6. 定 置 管理 


+ 宇 :十 
| { | 椎 将 上 尚 的 3S 的 咸 要 


2 ry 


下 3、 基 时 解决 现场 问题 
5S 活 动 的 " 零 "目标 


寻找 时 间 荔 零 


1 车 问 环 培 理 铺 
28， 只 工 情 堵 良好 
3， 请 除 发 全 灾害 的 中 哲 


妓 售 成 贡 因 成 庚 好 的 习 辆 ， 
并 这 党 尾 亲 制 度 ， 丧 养 主 
动 钳 笑 的 精 桩 


1 逻 免 人 


5S 推 行 方针 


借 凯 公司 售 政 力 和 通过 推 
动 35 洛 动 , 为 员工 建立 一 个 婚 
过 全 又 订 透 的 工作 环境 , 公司 
在 不 断 开 拓 者 户 提高 管理 水 
平 的 疗 时 , 亦 合 政 力 确 保 员 工 
多 安全 和 健康 ;并 机 户 借 共 促 
进 同 事 间 的 互相 了 了解 、 改 项 
沟 肖 及 建立 团队 业 种 ，。 

推进 小 垦 组 长 负 得 斤 行 
公司 的 05 工 作 , 所 有 员工 部 要 
弄 心 协 为 对 工作 场所 整理 负 
有 责任 ,大 家 全 天 同心 协 
力 , 不 明 改 善 工作 环境 的 安全 


及 健康 。 


下 置 官 理 肥 为 确 赴 物品 等 的 位 置 进 行 分 


5S 推 行 目标 


一 ， 昌 高 产品 摧 量 ， 障 低 
产品 不 合格 率 ， 

二 、 消 除 不 兴 轩 的 浪 回 | 

三 、 提 高 工作 效率 

四 、 建 次 一 个 过 全 及 健康 
的 工作 环境 。 

玉 、 增 强 员工 的 归 思 巧 ， 
提高 工作 士气 ， 

六 ， 促 进 周 事 的 相互 了 冲 


及 建立 团队 精神 ， 


减 温 减 压 站 定 置 


5S 公 告 栏 


类 标识 ， 以 便 易 十 找寻 。 应 似 到 有 物 必 有 区 ， 
有 区 必 人 分类， 分 类 必 挂 不。 和 人 和 物 有 两 种 结 
合 万 式 : 一 是 和 且 授 结合 ， 这 类 情况 较 少 ， 如 
个 人 用 的 钢笔 、 Sn 一 是 间接 结合 ， 只 
有 通过 一 定 鸭 信息 才能 结合 。 入 和 物 有 三 种 
J A 状态 ， 即 人 和 物 处 于 紧密 结合 状 
芒 ， 和 需要 鸭 物 随手 可 以 拿 到 ， 物 和 入 结合 
得 非 音 崇 密 ;B 状态 ， Es ha 
人 需 要 物 的 时 候 不 能 随手 拿 到 ， 需 要 到 处 寻 
找 ， 要 浪费 一 些 时 间 才 能 找到 ，; C 状态， 好 得 
住 对 和 信 个 起 作用 的 物 ， 或 者 现场 个 需要 的 物 。 
定 置 管理 的 目标 残 是 消除 C 状态 ， 不 断 改天 B 状态 ， 使 其 


达到 A 状态 , 尽量 保持 A 状态 。 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(四 ) 现场 管理 的 帅 用 改善 方法 


5S 是 整理 、 整 状 、 清 扫 、 清 洛 、 素 乔 的 间 称 。5S 活动 是 一 项 基本 活动 ， 是 项 场 一 切 活 
动 鸭 基础。 整理 ， 即 将 工作 场所 鸭 任何 乐 西 区 分 为 有 内 要 鸭 导 不 必要 鸭 ， 拖 央 要 的 乐 西 导 人 不 
必要 的 乐 西 明 稍 、 严 格 地 区 分 开 来 ， 将 不 必要 的 乐 西 尽快 处 理 挥 。 整 顿 ， 即 对 整理 之 后 苗 任 
现场 的 必要 的 物品 分 门 列 类 放置 ， 排 列 整 草 ， 明 侈 效 量 ， 有 效 标 识 。 清 扫 ， 即 将 工作 场所 清 
扫 干 学 ,保持 工作 场所 干 学 、 明 喝 。 靖 洁 ， 即 将 上 面 3S 买 施 的 做 法 侧 屋 化 、 规 和 江 化 。 素 乔 ， 
即 通过 晨 会 等 手段 ， 提 局 员工 鸭 文明 礼 够 水准， 增强 团队 意识 ， 乔 凤 按 规定 行事 的 民 好 工作 


习惯 。 


道德 | | 提升 素质 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(四 ) 现场 管理 的 常用 改善 方法 


8:.TPM 生理 


为 了 解决 设备 运行 过 程 中 的 诸多 问题 ， 壬 国 对 维护 设备 的 经 验 进 行 了 忌 结 ， 将 痛 备 出 现 
改 障 以 后 采取 应 急 措施 的 事后 处 置 万 法 称 为 “事后 保全 (BM)”， 将 装备 佳 出 现 改 隐 以 前 融 及 
et a “预防 保全 (PM)”, 将 为 延长 装备 寿命 的 改 赦 活动 称 为 “ 改 民 保 
， 把 为 了 制造 不 出 改 隐 不 出 不 民 的 妆 备 的 活 动 称 为 “保全 预防 (MP)”， 最 后 将 以 上 
BM、PM、CM、MP 四 种 活动 结合 起 来 称 为 “生产 保全 (PM)”， 这 融 是 TPM 的 锥 形 。 第 一 
次 世界 大 战 后 ， 日 本 在 问 矢 国学 习 的 过 程 中 ， 将 矢 国 的 PM 生产 保全 活动 SI 入 日 本 成 功 地 
创立 了 日 本 式 PM , 即 “ 全 员 生 产 保全 (TPM)”。 因 有 80% ~ 90% 的 员工 都 参与 了 此 项 活动 ， 
于 是 在 PM 前 加 了 "T"， 正 式 将 该 公司 的 PM 活动 命名 为 TPM。 
21 世纪 迎 来 企业 特色 化 的 经 营 革新 管理 活动 让 0 
[TPM+TPS、 TPM+IE、 TPM+6Sigma、 TPM+JIT…] 一 PRO_-TPM TPM 


20 世人 年 60 年 代 一 “70 年代 \30F 人 RR a 
60 ER OE 80 年 代 90 年 代 DO EE 21 岂 守 


事后 保全 预防 保全 - 册 生 广 全 面 生 产 管 理 
亲 BM PM TPM 
“|(Breakdown |(Preventive (Productive (Total Productive | (Total Productivity 


Maintenance) | Maintenance) | Malntenance) | Maintenance) Management) 


参与 证 、 设 备 、 . 设 备 、 E 


设备 出 现 故 | 设备 出 现 故 | 以 设备 保全 i 为 了 综 a 
障 停止 后 进行 | 障 之 前 进行 点 | 部 门 、 计 划 部 | 的 极 大 化 ， 通 过 | 的 提高 ， 设 定 企 业 
修理 的 保全 方 | 检 、 检 查 鲜 活 门 为 中 心 ， 从 | 设备 的 计划 、 使 | 目标 , 为 达成 目标 ， 
法 动 ， 早 期 进行 | 设计 到 废弃 时 | 用 ， 保 全 部 门 展 | 所 有 部 门 参 与 展开 

复原 的 保全 方 | 期 所 发 生 的 费 | 开 改善 活动 改善 活动 
法 用 最 小 化 ， 提 

高 生产 率 的 方 

半 


9. JIT 管理 


(1) 何 请 精益 生产 9? 

精益 生产 (Lean Production ) 是 美国 麻 省 理工 学 院 (MIT) 国际 汽车 计划 组 织 CIMVP ) 
昌 教 授 詹 姆 斯 : 沃 麦克 (James P.Womack) 对 日 本 “丰田 JIT (Just in Time ) 生产 万 去 ” 
的 赞誉 之 称 。 其 核心 思想 是 “在 必要 的 时 间 以 最 低 的 成 本 完成 炊 要 数量 的 必要 天 品 ”。 
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三 、 改 善 和 现场 管理 
(四 ) 现场 管理 的 帅 用 改善 方法 


9. JIT 管理 


《2 ) 丰田 发 展 历史 

1) 丰田 佐 吉 。1896 年 ， 丰 田 佐 吉 发 明了 日 本 有 史 以 来 第 一 人 台 不 依 
靠 人 力 的 自动 织 机 ， 即 “丰田 式 气 动 织 机 ”， 经 过 研究 和 改 民 ， 于 1923 年 
发明 了 G 型 目 动 织 机 ， 即 “ 目 动 换 梭 丰田 自动 织 机 ”。 目 动 织 机 在 出 问题 
的 情况 下 会 自动 停止 ， 这 就 发 展 为 日 后 丰田 生产 系统 《Toyota Prodnction 
System,TPS ) 两 大 支柱 贬 一 的 目 倒 化 。 

2 ) 在 围 襄 一 他 js 丰 轩 齐 一 好 是 丰 轩 估计 之 和子》 受 父 亲 司 尾 ， 在 图 这 
一 郎 到 美国 福特 公司 学 习 ， 回 国 后 ， 于 1930 年 开始 研究 开发 小 型 友 动 机 ; 

1933 年 在“ 丰田 自动 织 机 制作 所 ”内 设立 汽车 部 ; 1937 年 汽车 部 门 正 式 ee 
独立 出 来 ， 成 立 了 “丰田 汽车 工业 株式 会 社 ” 。 区 

3) 大 时 而 一 。 第 二 次 世界 大 战 中 日 本 战败 ，20 世纪 50 年 代 初 的 丰 
田 面 临 濒临 破 瑚 的 经 营 危 机 和 严重 的 劳资 纠纷 ， 丰 田家 族 修 迫 父 出 绝 大 部 
分 股份 交 与 银行 托管 ， 银 团 其 急 融 资 提 出 的 奇 刻 条 件 ， 进 一 步 迫使 丰田 放 
弃 规模 制造 模式 ， 以 接近 零 库 存 的 订单 打动 式 组 织 生 产 。1953 年 ， 副 忆 E 
裁 大 竺 耐 一 正式 提出 建立 这 套 原 本 并 不 适合 大 批量 生产 方式 与 买 时 现场 管 大 野 耐 一 
理 瓜 准时 管理 系统 《Just in Time )。 

大 野 耐 一 先 在 自己 负责 的 工厂 实行 一 些 现场 管理 方法 ， 如 目 视 管理 、 一 人 多 机 、U 形 设 备 
布局 等 。 随 着 大 野 耐 一 的 管理 方法 取得 初步 买 效 ， 他 的 周围 同时 也 聚集 7 了 一 些 人 ， 进一步 推进 
变革 。 他 们 通过 对 生产 现场 的 观察 和 思考 , 提出 了 一 系列 革新 措施 , 如 三 分 钟 换 模 法 、 现 场 改善 、 
自 僵 化 \ 五 个 WHY、 看板 拉 动 式 生产 等 。 企 不 断 完 善 中 , 最 终 建立 起 一 喜 丰 田 生产 方 式 CTPS )。 

总 的 来 说 ，TPS 就 是 企 丰 田 喜 一 部 的 准时 化 思想 的 指导 下 ， 由 大 对 耐 一 等 人 在 现 场 具 体 
买 施 、 不 断 改善 的 产物 。 它 的 最 终 目标 是 更 高 品质 、 更 低 成 本 、 更 短 周期 和 更 大 效益 。 


唯 晓 成 事 之 规律 ， 
方 持 不 灭 改善 心 | 


(3) 丰田 汽车 的 经 营 买 绩 

2003 年 ， 美 国 前 三 大 汽车 制造 商 的 股价 下 跌 ， 丰 田 汽车 公司 股价 却 比 2002 年 上 涨 了 
24%。 截 全 2003 年 ， 丰 田 的 市 值 为 1050 亿美 元 ， 比 福特 、 克 茉 斯 勒 、 通 用 三 家 汽车 公司 
的 市 信息 和 本 要 高 。 丰 田 汽 车 公司 的 资 严 报 酬 率 比 汽 车 业 平 均 报 酬 率 高 出 8 倍 。 在 之 前 的 25 
年 中 ,该 公司 年 年 铸 利 ， 向 且 手 中 忆 是 维持 200 亿 ~300 亿美 元 的 经 营 现 金 。 

丰田 目 2008 年 起 ， 逐 步 取代 通用 汽车 公司 ， 成 为 全 世 弄 排行 第 一 的 汽车 制造 商 。 不 可 
思议 的 是 ， 丰 田 的 利润 率 是 行业 平均 全 的 3 舍 。2012 年 4 月 1 日 一 2013 年 3 月 31 日 ,全 
球 销售 量 969 万 辆 ， 全 年 经 营利 润 增长 64% 。 
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第 一 草 ”现场 管理 概述 


三 、 改 善 和 现场 管理 
CW Wy 7 


9. JIT 管理 


(4) 精益 生产 的 七 个 “ 零 ”目标 
丰田 CCC 21 计划 : 4 年 降低 100 人 Z 美 元， 喇叭 28 个 零件 减少 6 个 ， 全 部 90 种 车 型 只 
有 3 种 手 把 。 


必用 后 / 区 天 


全” 就 是 不 遗 余力 地 S 
降低 成 本 加 
Na 缩短 周期 ， 压 缩 库存 


(天 元 人 亲王， 还 是 元 有 目 怀 ? 
乞 有 目标 ， 才 能 俏 定 每 个 人 的 工作 。 战 略 和 任务 内 须 转 化 为 目标 ， 如 果 一 个 部 门 没有 
目标 , 这 个 部 门 丈 可 以 推 勒 责任 或 者 航 急 钢 。 当 目标 绩效 准 全 评价 后 , 没有 目标 则 没有 改善 。 


绩效 = 结果 + 改善 过 程 ( 行为 + 素质 ) 
目标 绩效 = 目标 + 结果 + 改 理 ( 活力 ) 
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第 一 草 ”现场 管理 概述 


三 、 改 善 和 现场 管理 
四 Wy 


10. 精益 目标 管理 


(2 ) 目标 合理 的 推进 步 又 


2 战略 革新 (领导 力 ) 
/了 目标 管理 


人 ( SCM ) 业务 流 革 新 ( 价值 


采购 一 出 货 的 业务 流程 再 造 ( JIT ) 


生产 技术 对 新 (IE ) 
堆 浪 费 的 现场 改善 、 强 化 
生产 技术 与 设计 改善 


5S、 团 队 改善 、 危 机 


意识 


改善 文化 破冰 


《3 ) 精益 目标 管理 的 构造 体系 


2 4 I: 
获取 利 尖 


基本 目标 降低 成 本 一 一 彻底 消除 浪费 


缩短 时 间 
更 换 时 间 


生产 均衡 化 
看 板 管理 
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第 一 章 “现场 管理 概述 


三 、 改 善 和 现场 管理 
QW 证 因由 员 证 为 入 


10. 精益 目标 管理 


(4) 精 共 目标 目 锣 官 理 及 所 查 


企业 目标 看 板 


2008 年 经 营 战略 


- J 三 
- 
i ~ 
i 
EE ts Te fF 
a 
Ca 和 
A 
End 2 
EEC Pa EN 
LL 和 ~ 
世 -一 丁子 o> EE | 
一 = Cre Fete} 
7 四 二 一 3 下 
3 本 四 
Pe 
-3 
| | ee 


部 门 领导 C 报 。 庆生 


> 
A 
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第 一 草 ”现场 党 理 概 述 


三 、 改 善 和 现场 管理 
(四 ) 现场 管理 的 常用 改善 方法 


10. 精益 目标 管理 
(4) 精 敬 目标 目 宙 二 理 及 扣 机 


se 下 同 F 攻 到 PTFE 


制造 部 门 目标 页 放 看 板 


A 南 效 看 板 
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第 二 和 章 ”现场 团队 改善 


(一 ) | 团队 改善 的 定义 
一 mm 
= 


一 周一 标杆 一 周一 标杆 推进 模型 及 流程 


(三 ) | 一 周一 标杆 推进 实 操 万 ;去 一 一 3S 实战 
= 
= 


(三 ) 
(四 ) 


lu 


(一 ) | 滔 费 的 概念 与 分 类 
二 “| 浪费 改善 精 蔡 管理 的 七 大 溪 费 
三 ) | 作业 滔 费 的 消除 


四 改善 流程 标准 团队 改善 八 步 法 的 概念 
7 


一 ) | 什么 是 设备 管理 
二 ) | PRO-TPM 的 基本 定义 
四 、| PRO-TPM 改善 一 一 
三 ) | PRO-TPM 的 展开 阶段 
) | 设备 综合 效率 一 OFEE 
六 、 


化 一 一 八 步 法 团队 改善 八 步 法 的 推进 方法 


改善 = 
团队 改善 八 步 法 案例 
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一 、 团队 改 矢 
(一 ) 团队 改善 的 定义 


1. 什么 是 改善 团队 ? 


以 公司 所 属 各 时 位 “人 铝 理 ” 贡 任 区 ， 由 申 们 行政 领导 ， 和 生产、 质量 、 工 亏 、 说 备 等 相 
天 入 员 , 以 及 班组 长 共同 组 成 改 笋 活动 小 组 , 定期 组 织 活动 , 以 精 谷 夸 维 万 陈 但 找 珊 场 问题 ， 
并 久 时 通过 精 谷 工具 进行 改 番 入 目的 时 ， 具 有 创新 性 的 必得 小 组 ， 称 为 改善 团队 。 


2. 什么 是 团队 改善 ? 

改善 团队 成 员 针 对 改善 主题 而 进行 的 主题 选 自主 创造 愉快 的 工作 生活 
定 、 现 象 把 握 、 原 因 分 析 、 目 标 设 定 、 对 筑 制 定 、 [而 丙 / 和 |] 
对 策 买 施 、 效 果 分 析 、 标 准 化 等 一 系列 的 改善 活动 ， 一 
通过 改 竺 买 现 生 产 现场 效率 最 大 化 、 品 质 提 高 ， (( 人 性 美 ) (| 道德 性 
而 达成 个 人 或 者 公司 的 目标 ， 即 为 团队 改善 。 


组 织 


人 业务 织 
'。 有, 1 


3. 团队 改善 的 目的 | 


(1) 营造 轻松 、 快 乐 的 工作 气氛 。 
(2) 开 皮 个 人 能 力 ， 创 知 出 无 限 可 能 性 。 
(3) 为 公司 体 嘎 改 番 页 机 力量 。 


4. 团队 和 群体 的 区 别 


任 诗 多 企业 中 ， 一 群 工 入 或 吉 理 入 员 、 一 个 部 门 钊 哩 疏 摘 述 友 为 一 个 “团队 ”。 但 是 ， 
人 们 往往 很 快 整 会 友 现 ,做 捅 述 成 一 个 “团队 ”的 东西 实 际 上 根本 个 是 那么 一 回 事 。“ 团 队 ” 
这 个 词 所 体现 的 团结 、 合 作 和 和 共同 目标 等 精 伸 象征 己 工 作 的 日 吊 现实 稚 然 不 同 ， 所 以 要 明 傅 
区 分 群体 和 团队， 从 而 打造 凝聚 力 、 同 心力 、 成 斗 力 一 流 的 企业 团队 。 


cs 


es a 令 团 队 成 员 之 间 为 了 完成 任务 ， 相 互 支 
a Se 令 团 队 成 员 有 共同 的 目标 ， 有 相同 的 衡 
估 和 人 内 部 没有 统 的 衡量 标准 量 成 功 的 标准 
令 群 休 的 绩效 仅仅 是 个 人 贡献 的 总 和 ， 令 团 队 成 员 努 力 的 结果 使 团队 的 绩效 水 
不 能 使 群体 的 总 体 绩效 大 于 个 人 绩效 之 和 平 大 于 个 人 成 员 绩效 的 总 和 


人 中 < 员 之 | 负责 ， 共 同 承担 最 
4 一群 人 中 没有 最 终 的 责任 人 


令 所 有 的 团队 都 是 群体 令 只 有 正式 的 群体 才能 成 为 团队 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


一 、 团 队 改 善 
(二 ) 团队 改善 的 结构 及 角色 


1. 团队 构成 | 


必 番 团队 一 般 由 5~7 入 组 把 ， 团 长 要 贞 有 一 足 鸭 组 织 写 召 能 力 ， 团 队 成 员 包 拓 生产 班 
组 长 、 生 产 工 程 州 、 设 备 工 程 州 、 工 己 工程 几 、 质 量 工 程 山 、 安 全 员 、 精 谷 干 事 《 专 职 ) 等 ， 
区 团队 的 时 属 纲 导 作 为 该 团队 的 挂 点 禹 寻 ， 给 予 行政 么 持 及 准 氮 协 调 。 


需 改 善 问题 现状 


令 系 统 推 进 工 作 ， 与 公司 经 营 目标 相 


关 重要 的 课题 副 总 经 理 以 上 | ”各 部 门 领导 


令 这 是 由 多 数 原因 造成 的 ， 不 一 定 只 
靠 本 工序 或 部 门 就 能 解决 


工程 师 、 
主任 等 


部 门 领导 


多 在 本 工序 、 班 组 、 部 门 内 解决 ， 微 
缺陷 ,把 小 的 定 为 主题 , 目标 “0 ”化 


班组 工程 师 、 


车 间 主 任 班组 长 等 


车 间 班 组 级 
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第 二 革 ”现场 团队 改 蔷 


一 、 团 队 改 善 
(二 ) 团队 改善 的 结构 及 角色 


2. 团队 成 员 的 职责 


(1) 组 攻 

1) 负 贡 组 织 团 队 成 员 每 周 进行 洁 动 ， 对 活动 万 式 进 行 菏 划 ， 对 活动 形成 的 结果 进行 整 
理 并 和 出 。 

2 ) 组 织 召 开 团 队 例 会 ， 遇 到 问题 及 时 导 上 级 进行 沟通 和 决 宽 。 

(2) 项 目 指导 

1) 对 团队 成 员 进 行 坪 训 |。 

2 ) 人 负责 对 团队 活动 中 存在 的 和 类 疑问 提供 万 法 指导 。 

3) 综合 评价 团队 活 马 鸭 各 类 和 输出， 对 仓 仕 的 不 足 久 时 提出 并 改进 。 

(3) 挂 点 钢 导 

1) 负 贡 制 是 团队 成 员 的 礼 理 考核 办 法 。 

2 ) 协调 资源 ， 久 时 解决 团队 成 员 提出 的 各 类 问题 。 

3) 出 硝 团 队 例 会 ， 对 当 周 工作 做 出 评价 ， 俩 定 下 周 活动 内 容 。 

(4) 书记 

1) 及 时 完 所 每 沁 活动 的 记录 ， 所 父 并 保 官 ， 且 随时 问 组 员 通 报 。 

2 ) 负责 团队 活动 看 板 的 侧 作 和 更 新 。 

3) 团队 建设 活动 的 组 织 。 

(5) 团队 成 员 

1) 每 周 参 导 团 队 活动 ， 参 与 现场 改善 。 

2 ) 根据 分 工分 别 对 生产 效率 、 品 质数 据 进 行 收 集 久 分 析 。 

3) 对 问题 斥 进 行 改 亚 沙 买 。 

4) 对 必 番 结 末 进 行 退 踩 倘 认 久 标 准 化 。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


一 、 团 队 改 再 
(三 ) 团队 改善 的 方向 和 目标 


1. 改善 方向 


(1) 消 火 3S 问题 ， 物 品 状 态 清晰 ， 现 场 无 不 要 物 ， 改 香 现 场 环境 状态 。 
(2 ) 查找 现场 时 个 合理 号 ， 并 加 以 改 赦 。 

(3) 副 造 改 番 的 氛围 ， 建 订 改 亚 的 文化 。 

(4) 通过 团队 活动 ,形成 PDCA 的 改 苹 循环 。 

(5) 个 和 人 拉 能 提升 ， 通 过 改 番 活动 获取 内 部 专家 资格 。 


(1) 团队 小 组 活动 : 1 次 / 周 , 2h/ 次, 小 组 成 员 参 与 率 = 80% 。 

(2) 人均 不 合理 点 现 : 3 件 以 上 。 

《3 ) 人均 不 合理 解决 : 3 件 以 上 。 

(4)OPL :1 件 / 周 。 

(5) 喝 所 输出 :3 件 / 周 。 

说 明 : 

1) 每 周至 少 组 织 一 次 团队 活动 ， 每 次 活动 不 少 于 1~2h。 

2 ) 每 次 活动 表 要 由 小 组 其 中 一 员 《轮流 ) 做 10min 教育 。 

3) 小 组 组 长 将 活动 区 域 进行 责任 区 划分 ， 小 组 成 员 每 人 负责 一 个 区 域 进行 问题 点 查找 
及 改善 。 

4 ) 活动 中 ， 将 上 友 现 的 问题 点 进行 记录 及 企 改 善 前 后 拍照 。 

5) 活动 后 做 小 结 ， 并 将 活动 内 容 整 理 后 张贴 到 活动 看 板 上 。 
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人 he 一 


第 二 和 章 ”现场 团队 改 于 


人 


(内 





雪 隐 公司 专 有 精益 标准 化 咨询 产品 ， 是 经 过 10 年 精益 实战 沉淀 的 、 运 合 中 国企 业 现 状 
昌 精 益 推进 万 法 ,突破 了 企业 精益 章 新 的 汀 负 ， 是 将 精益 改 苹 万 法 、 组 织 形 式 、 单 新 文化 碌 
蓝 结合 的 周 改 番 标 准 ， 买 珊 了 周 周 有 成 果 的 团队 标准 化 改 番 。 


| /= ne 败 至 : 

通过 审视 身边 的 问题 ， 如 何 才 能 将 精益 推进 的 方法 、 组 织 手 段 、 企 业 文 化 完美 结合 ， 让 
所 有 人 既 有 目标 义 有 行动 ? “一 周一 标 村 ”将 精益 工具 、 团 队 改 秋 的 组 织 形 式 、 精 益 文 化 宣 
导 在 周 周 搞 改 苹 的 一 周 内 拆 解 并 标准 化 ， 让 企业 的 每 一 名 员工 、 干 部 都 从 中 切身 体会 精益 改 
善 的 快乐 ， 并 伴随 精益 共同 成 长 ， 为 创造 最 具 改 善 活力 的 精益 企业 商定 文化 基础 。 


创造 最 具 改 善 活力 的 精益 企业 


现场 现 物 现实 持续 改善 
客户 员工 企业 三 赢 目标 


国 半 年 后 2 怎么 做 ? 


国 到 底 从 何 下 手 ? 


工具 方法 


图 精益 技巧 和 方法 
研究 的 不 少 ， 怎 么 
U 形 线 还 是 运转 不 
起 来 呢 ? 
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组 织 文化 


为 什么 说 精益 的 
人 多 ， 做 的 人 却 很 


少 ? 


图 全 员 参 与 ? 
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ee 
(二 ) 一 周一 标杆 推进 模型 及 流程 


2. 一 周一 标杆 的 推进 目的 


一 周一 标杆 是 现场 改善 鸭 第 一 步 ， 重 氮 人 在 于 文化 突 仆 ， 树 立 衬 新 榜 储 。 其 推进 目的 是 : 
(1) 建 可 团 队 改 亚 的 组 织 标准 和 万 法 标准 ， 迅 速 切 入 改 亚 主题 。 
(2) 树立 精益 改 蔷 文化 ， 统 一 企业 省 理 团 队 的 思想 。 


3. 一 周一 标杆 的 推进 模型 


首先 选 定 有 代表 性 和 可 扩 
展 性 的 区 域 作 为 梓 板 区 ， 每 个 
样板 区 成 立 以 班组 为 单位 、 工 
艺 、 品 质 、 设 备 等 人 员 共 同 参 
忆 歇 改 笋 团队 ， 以 3S、 目 视 宫 
理 改 善 为 切入 点 ， 难 点 改善 、 
重点 突破 ， 进 行 样板 区 改善 实 
战 。 一 周 改善 后 进行 现场 验收 。 
和 激励 表 彩 ， 以 杆 板 先行 、 打 
造 标 杆 为 目的 ， 而 后 将 样板 区 
改善 横向 扩展 ， 友 起 工 上 内 全 
面 改善 。 


4. 一 周一 标杆 的 推进 流程 


关键 流程 推进 要 点 说 明 
事前 准备 及 确认 国事 前 准备 事项 确认 ， 定 点 摄影 


图样 板 区 重点 改善 事项 设计 及 跟 进 
现场 巡回 指导 国 重 点 改善 指导 ， 改 善 亮点 交叉 学 习 
本 图 改善 预 验 收 及 横向 学 习 
下 公共 区 域 问题 落实 国 改 善 公 共 区 域 问题 
周 总 结 报告 编制 国 编 制 团队 改善 报告 ， 报 告发 表 训 练 
现场 验收 国人 公司 高 管 现场 验收 
发 表 及 横 展 动员 图 发 表 项 目 报告 ， 公 布 横向 扩展 计划 


上 本 导 |1 框 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


二 、 一 周一 标杆 
(= 3 下 


1. 3S 实战 的 定义 | 


3S 实战 在 杆 板 区 内 或 本 班组 、 本 区 域内 ) 以 3~7 人 团队 形式 开展 ， 围 绕 整 理 、 整 帜 、 
清扫 三 个 “S” 进 行 改 番 活 动 , 对 现场 长 期 个 必要 的 物品 进行 清理 , 腾 出 空 = 间 重新 合理 布局 
改 晋 珊 场 的 工作 环境 。 


3S 买 成 是 班组 周 改 瘟 洒 动 ， 循 环 持 续 并 展 ， 月 尽 或 地 尽 进 行 改 番 凤 宋 友 表 及 双 收 。 


样板 区 选 定 ， 团 队 集 在 活动 开始 之 前 选 定 
合 地 点 、 时 间 确 定 尽量 选择 噪声 小 的 区 域 


0 团队 成 员 提前 10min 到 场 
， 强 调 安 全 团 长 组 织 集合 开会 ， 时 间 控 制 在 5min 内 
、 ) 小 组 成 员 全 部 参与 3S 实战 
由 D| 旦 页 占 查 、 
| ) 问题 点 查找 后 做 好 记录 ， 对 易 改善 的 立即 
四 善 ， 对 不 能 马上 解决 的 问题 形成 改善 计划 
集合 小 结 ， We 3G SS 团队 活动 后 进行 小 结 ， 时 间 控 制 在 5min 
戌 改善 遗留 问题 落实 对 未 改善 问题 点 落实 工作 计划 
a ) 总 结 当日 组 织 安排 中 存在 的 问题 ， 以 后 进 


3. 3S 实战 团队 成 员 职责 分 工 | 


要 有 明确 的 分 工 和 
( 1 ) 活动 前 需 确认 使 用 工具 、 备 件 职责 ， 在 进行 3S 


0 为 点 检 项 目 扫 照 | 实战 之 前 要 予以 说 
(3) 回收 、 汇 总 闻 电 岂 订 明 并 强调 


准备 表格 、 相 机 、 目 视 标识 风 所 有 成 员 
二 和 令 备 清 


备 清扫 工具 、 棉 纱 科 


设备 部 ( 1 ) 活动 前 组 织 短 会 ， 强 调 分 工 安全 
[ 团 长 ) ( 2 ) 活动 过 程 中 的 整体 组 织 
( 3 ) 活动 后 小 结 (1 ) 团队 成 员 
吴 





41 


第 二 章 ”现场 团队 改善 
三 、5S 改善 
(一 ) 5S 概述 


1. 5S 的 定义 


5S 具体 是 指 日 文 中 Seiri〈( 整理 )、Seiton( 整 申 )、Seiso( 清扫 )、Seiketsu( 清洁 入 
Shitsuke《 率 乔 ) 这 五 个 问 ， 因 为 这 五 个 里 苛 的 首 字 母 部 是 “S ， 所 以 统称 为 “5S 。 


整理 : 区 分 需要 与 不 要 的 物品 ， 
将 不 要 的 物品 坚决 丢弃 。 


清洁 : 将 前 面 3S 实 战 的 做 法 1 清扫 : 彻底 清扫 现场 污 物 ， 定 
制度 化 、 规范 化 。 _ Se 的 好 习惯 。 期 对 设备 进行 点 检 维 护 。 


整顿 : 物品 分 门 别 类 放置 ， 
方便 寻找 。 


| ,ARQ 
i 


在 日 文中 ， 整 理 、 整 顿 、 清 扫 、 清 洁 、 素 养 的 首 字母 都 是 S， 所 以 称 为 5S 。 


S S $,. S S 
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A 一 


第 二 和 章 ” 现 场 团队 改 于 


三 、5S 改善 
5 从 丰 


2. 5S 推进 的 目的 和 意义 





+ 需要 与 不 要 
1 有效 利用 空间 
2 ) 处 理 不 要 的 东西 | ( 2 ) 消除 死角 


3 ) 保管 需要 的 东西 


(1 ) 缩短 换 模 时 间 
( 2 ) 缩短 转产 时 间 
(3) 提高 工作 效率 


发 现 异 弟 现象 


) 经 再任 区 工法 
实施 机 器 设备 自 ) 维持 南 任 区 整 污 


( 2 ) 降低 设备 故障 率 


(1 
(2 
主管 理 


环境 
管理 
标准 化 


( 1 ) 提升 产品 形象 
( 2 ) 提升 公司 形象 ， 
获得 客户 的 信赖 


维持 整理 、 
扫 的 水 准 


整顿 、 清 


) 消除 各 种 管理 上 
的 突 发 状况 
成 人 员 的 自主 


养 成 人 员 守 标准 、 守 
规定 的 习惯 (2) 养 
管理 
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创造 一 个 " 清 清 夹 
的 工作 场所 一 一 简洁 


创造 一 个 "一目 了 然 ” 
的 工作 场所 一 一 明了 


创造 一 个 “和 干 干净 净 ” 
的 工作 场所 一 一 整洁 可 
年 


创造 一 个 “井然 有 序 ” 
的 工作 场所 一 一 标准 化 
与 考核 


创造 一 个 “自主 管理 
的 工作 场所 一 一 目 主管 
理 
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三 、5S 改善 
(二 ) 5. 5. 5 活动 概述 


1. 5.5.5 活动 的 推进 背景 


为 了 使 现场 时 刻 保 持 民 好 的 环境 (不 反复 )、 人 在 日 列 己 周 别 都 进行 维持 活动 ， 活 用 5S 不 
合理 卡 和 和 个 合理 箱 对 5S 不 合理 进行 改天 ， 班 组 对 生产 级 展开 有 特色 的 5.5.5 活动 ， 通 过 此 活 
动 改 蔷 5S 不 合理 ， 重 造 安 全 、 整 齐 、 干 将 的 制造 现场 。 


2. 5.5.5 活动 的 定义 


每 日 5mInN 个 人 My-Area (我 的 区 域 ) 清扫 
组 员 对 个 人 区 域 和 设备 每 日 工作 结束 前 后 ，5min 进行 清扫 清洁。 


oo— 
EE 每 周 五 对 团体 My-Line ( 我 的 生产 线 ) 进行 大 扫除 








每 周 五 珀 组 活动 时 ， 对 生产 终 进 行 5S 活动 ， 整 理 整 央 、 清 扫 清洁 。 





每 月 5 件 5S 不 合理 提出 并 解决 
收集 日 常 工作 中 的 问题 点 进行 解决 ， 并 制 成 改善 事例 。 





3. 5.5.5 实战 培训 

坦 组 管理 的 基础 束 是 现场 5S 管理 。 为 固化 5S 成 果 ， 使 现场 得 以 保持 ， 在 各 班组 开展 
5.5.5 活动 ， 会 上 培训 了 5.5.5 活动 的 推 进步 骤 及 注意 事项 ， 选 定 五 个 区 城 进 行 5.5.5 活动 
进行 指导 和 推进 ， 后 线 于 全面 推 /|。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


三 、5S 改善 
(三 月 505050 着 动 改 孝 疝 实 路 


1. 每 日 5min 清扫 


班组 现场 进行 每 日 5min 清扫 ， 只 有 具备 以 下 两 个 条 件 ， 活 蕊 才 避 有 序 和 开展 
(1) 全 保 当 日 生产 无 噶 币 或 无 将 乱 生 广 要 求 。 
(2 ) 名 班组 丹 当 具备 线 体 区 域 贡 任 分 虐 鲜 ， 员 工 明 人 确 目 己 的 清扫 区 域 。 


员工 早 会 后 列队 上 线 ， 保 交接 班 后 , 员工 进行 本 岗 5S 干事 逐个 岗位 纠正 并 
证 车 间 内 部 整齐 有 序 。 位 班 前 5min 清扫 。 评价 打分 。 


为 确保 活动 开展 的 积极 性 ， 在 周 五 大 扫除 前 ,邀请 各 车间 宽 导 对 其 先是 区 域 进行 评价 。 


综合 


局 
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三 、5S 改善 
(到 5550506 动 改 志 癌 天 攻 


3. 5.5.5 活动 改善 提案 与 评价 | 


活动 评价 表 包 括 评价 标准 及 活动 要 求 ， 并 对 现场 问题 点 记录 ,可 形成 下 期 改 番 予以 买 施 。 


评价 标准 : 

(1) 整 条 线 体 / 班组 现场 干 学 整洁 ， 无 乱 堆 乱 放 (包含 地 面 、 弘 体 、 工 作 合 、 设 备 、 
物料 等 )。 

(2 ) 所 有 物品 定 扣 、 定 容 、 定 量 宫 理 ， 各 物品 舞 放 与 5S 规 汪 相符 。 

(3) 攻 出 5 件 改 番 事例 ， 提 出 5 件 不 合理 问题 氮 以 便 下 期 改善 〈《 妆 例 应 是 有 助 于 其 场 
5S 维持 、 工 蕊 瓜 改 、 作 汪 优 化 夺 改 矫 时 ， 笨 里 的 5S 改善 不 计 为 改善 精 出 ) 

(4) 红 合 评价 80 分 为 合 档 ， 邦 收 合格 团队 纳入 团队 评比 日 钟 宫 理 。 


4.5 件 改 善事 | 5.5 件 不 合 
J 理 问题 点 提 
a MA ss a 中 (O02) 


现场 下 期 改善 点 : 组 织 问题 点 : 
人 罗 区 上 人 上 二 不 于 是 1 (1) 今后 要 皖 团队 的 作用 ， 四 入 改善 组 
业 困 准 。 团队 肥 员 要 聚 佳 一 起 开展 头脑 风暴 ， 找 出 改善 
(2) | 框 工 丢人 台 帮 六 代 ,， 个 万 便 | 问题 。 
清扫 。 (2 ) 加 位 内 员工 对 要 清扫 项 目 不 清楚 ， 无 
(3) 玻璃 工 鞭 夹 太 远 , 取 拿 不 便 ，| 目的 清扫 ， 清 扫 到 了 物料 上 ， 未 达到 效 末 。 
是 不够 牢固 、 易 倒 、 受 力 小 。 对 策 : 
(4) 包 委 工具 不 统一 。 下 期 六 扫除 时 指定 清扫 项 目 《1 项 )， 
(5) 工作 合 上 配置 物料 使 内 物料 | 项 清扫 。 


混 析 。 





46 


第 二 章 ”现场 团队 改善 


三 、5S 改善 
(四 ) 0PL 标准 化 


1. OPL 的 定义 


OPL (One Point Lesson, 氮 酒 教育 ) 融 是 将 想 学 习 的 内 容 所 制作 友 一 页 10min 以 内 能 
进行 有 效 教育 的 现场 培训 | 资料 。 

已 能 使 知识 、 技 能 、 经 给、 事例 在 班 组 或 公司 里 迅速 共享 ， 使 班组 水 平 不 断 提 高 。 

OPL 的 制作 要 点 : 

(1) 选 定 主题 或 内 容 。 

《2 ) 使 用 大 家 能 够 理解 、 易 读 的 字体 。 

(3) 在 10 ~ 20min 内 写 出 。 

(4) 尽 可 能 多 地 使 用 图 表 、 漫 画 、 照 片 ,人 在 5~ 10min 内 结束 教育 。 

《5 ) 援 受 教 育 者 要 等 字 。 

(6) OPL 循环 教育 。 

(7) 不 熟练 时 ,小 组 组 长 帮助 或 指导 。 

《8 ) 以 先后 顺序 装订 成 书本 并 保管 。 

(9) 放 在 任何 人 都 能 够 看 得 到 的 地 万 。 





学 习 与 传承 


[esson 
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第 二 和 章 
三 、5S 改善 
(四 ) 0PL 标准 化 


2. OPL 的 样式 


如 量 量 如- 蜂 必 -是 加 因 加 加 性 天 用 居 必用 性 必用 


资料 分 类 


: 分 任 组 名 | 七 彩 交 | 


"| AVL 人 

: Amtomoted OpeYem Insfeetien 
A A AY 

:| 他 罗 :再 胸 荡 oh 过 符 外 观 答 达 








VL 


PoS494m + re EN A 





Wily cAmzpA) : 术 拭 4 区 


现场 团队 改善 





全 基础 知识 O 改 善事 例 0 设 O 〇 设备 故障 DO 品质 钠 陷 编号 


20 


作成 日 其 


曼 姐 及 多 仿 介 刀 


Bk 穆 ) 名 KA 儿 和 旭光 和 六 刀 红 刘 加 


僵 和 中 从 2 


拷 9 半 :于 个 窟 名 名 3 弟 辽 们 


分 降 4' 衬 秒 妈 [jn eb 作用 刀 丰 各 


2%: 特 @ 侈 委任? 从 mr 部 作风 伟人 


民 午 季 恰 家 阳 鱼 妇 御 j 相 估 争 、 
融合 8 :DB 和 VEN 和风 诡 作 壤 计价 查 筷 


中 $b 由 WD 掉 如 位 竹 存 | 


DD 
4 奖 : 松 胃 hvR 袍 U8: 阴 侈 而 
2 LN 

PFC: 尾 隐 侈 和 竺 委 六 站 多 革 交 ER 询 
盼 色 岂 区 
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每 份 OPL 要 经 过 
相关 直属 负责 人 签字 
确认 ， 确 保 内 容 准 确 


二 二 


每 份 OPL 所 选 主 
题 要 典型 ， 具 有 代表 
性 ， 有 教育 意义 。 


正文 部 分 要 重点 
突出 、 要 后 简 明 氟 要 ， 
可 图 文 并 成 。 


由 教育 局 | a 
全 妥 档 . 
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三 、5S 改善 
(四 ) 0PL 标准 化 


3. OPL 案例 


分 类 | 国 基 础 知识 “DIE 知识 “ 口 设备 故障 “ 口 品 质 负 隐 作者 近 照 审核 


打 螺 钉 工 位 操作 “| ”制作 日 
手法 
及 注意 事项 制 | 


正确 操作 手法 注意 事项 

(1) 榨 售 螺钉 的 项 色 、 夫 格 、 物 编 是 售 导 料 音 要求 一 
致 ， 昧 条 有 无 生 锈 、 无 槽 和 十 字 覃 等 不 民 现 乌 。 

(2) 梭 查 电动 紧 钉 这 具 《“ 电 批 ”) 或 气动 时 钉 旗 具 
(“ 风 批 ”") 力矩 是 否 符合 作业 指导 书 规定 要 求 ， 并 且 每 
次 转 玉 都 需 要 检测 风 批 或 电 批 力矩 。 

(3) 打 螺 4$ J 时 不 能 出 现 坚 订 用 错 、 坚 4] 漏 打 、 打 滑 牙 、 
未 锁 到 位 等 现象 。 

(4 ) 打 坚 4J 时 要 对 准 坚 4 孔 王 直 各 下 打 ，, 不 能 斜 着 打 ， 
以 免 打 划 念 、 拘 伦 。 


曙 钉 漏 锁 ”螺钉 用 错 后 壳 划 伤 如 林琳 打 ee 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


三 、5S 改 墙 
(四 ) 0PL 标准 化 


3. OPL 案例 


手 环 在 线 报警 仪 
自 检 方 法 
Far 


产品 名 称 : 手 环 在 线 报警 仪 

型 号 :SURPA (518-1) 一 拖 一 ， 即 一 个 电源 运 配 慢 只 能 够 配 一 个 防 静 电报 和 警 仪器 。 

特性 : 产品 使 用 高 精密 硫 电 子 元 恬 件 制作 而 成 ， 具 有 精 硫 局 、 反 应 速 瑚 快 、 抗 干 
扰 强 、 使 用 简单 等 特点 。 

作用 : 手 环 接地 系统 有 目 动 报 管 功 能 ， 可 随时 监视 防 静 电 手 环 的 工作 状态 ， 动 行 无 
噪声 ， 能 为 防 静 电 〈 个 人 ) 工作 区 域 的 手 环 接地 系统 正常 运作 提供 可 靠 的 保障 。 


自 检 方法 工 OK : 无 声音 ， 绿 灯 长 目 检 方法 2 

(1 ) 按照 连 亮 。 说 明 静 电 手 环 OK 且 | (1 ) 按照 连接 线 方 
接线 方法 ， 对 佩戴 正确 法 ， 对 连 线 、 电 源 、 
连 线 、 电 源 、 | “| 静电 接地 绪 进 行 连接 
静电 接地 线 进 i 2 ) 人 员 戴 好 静电 
行 连接 OFF | ， 并 插 好 静电 环 ， 

2 ) 人 员 戴 Am 天， 绿灯 长 亮 

| 3 ) 将 接 静 电 地 线 

的 鳝 鱼 夹 取 下 则 红 灯 

红 灯 闪 炬 久 | 闪烁 ， 蜂 鸣 器 报警 ( 见 
尝 监测 仪 报警 声 举 ， 说 明 种 电 | 四 一 ) 

(3) 打 开 开 手 环 NG 或 佩戴 错误 (4 ) 或 者 将 静电 手 
关 ， 静 电 手 环 环 从 手腕 上 取 下 ， 则 
监测 仪 开始 监 电大 汪汪 汪汪 证 污渍 斋 庆 计 天 | 红 灯 闪 烁 ， 蜂 鸣 器 报 
测 静 电 手 环 or 警 ( 见 图 二 ) 

a ) 再 将 接 静 电 地 
线 的 鳄鱼 夹 夹 好 或 者 
再 将 静电 手 环 戴 好 ，, 则 
停止 报警 ,绿灯 长 亮 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(一 ) 什么 是 设备 管理 


1. 设备 管理 的 意义 与 学 转 


设备 管理 : 活用 设备 ， 以 提高 收益 为 目的 的 企业 活动 。 

设备 省 理 的 范围 包括 : 

狭义 :对 现 有 设 华 的 保全 ， 常 因 对 霖 来 友 展 玉 考 量 册 进行 建设 ， 急 网 使 用 己 保 全 昌 天 系 ， 
而 损害 经 吕 目 标 和 整体 设备 的 效益 

三 义 : 通过 从 设备 的 调查 到 设计 、 制作 、 购 闫 、 设 置 、 操 作 、 保 全 、 
来 好 好 活用 说 备 ， 以 提高 企业 生产 效率 的 活动 。 


备 管理 的 目的 与 评价 基准 


= 国人 消除 设备 的 故障 。 可靠 性 : 故障 度数 率 C(MTBF)， 


(2 和 短 附 随 改 障 的 集 灌 时 间 。 人 @ 维 护 性 : 改 障 强 居 京 (MTTR )。 
的 (3) 尽 可 能 控制 成 本 。 本 @ 经 济 性 : 每 单位 产品 侏 全 次 。 


3. 设备 管理 的 两 大 重点 指标 


(1) MTBF (Mean Time Between Failure ) ， 一般 以 hh 为 单位 ， 是 指 生 产 设 备 从 本 次 故 
隐 到 下 次 改 隐 的 平均 间 隅 时 间 。 

(2) MTTR (Mean Time To Repair) ,一 般 以 min 为 里 位 ， 是 指 生 产 设 备 从 故障 及 生 到 
修理 结束 、 正 常生 庆 为 止 的 平 志 处 理 时 间 。 


_。 整体 运转 时 间 -TR 故障 1~4 修 理 时 间 之 和 
整体 故障 件数 4 (整体 故障 件数 ) 
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人 人 -二 


第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(一 ) 什么 是 设备 管理 


4. 设备 管理 的 技法 | 


事后 保全 (设备 的 热 化 过 了 修理 上 
7 章 后 修理 ， . 
(BM) 久生 故障 局 修理 ， 限 后 ， 或 者 因 故 障 停止 后 


Breakdown 


Maintenance 


预防 保全 
(PM) 
Preventive 


Maintenance 


改 民 保全 
(CM) 
Corrective 


Maintenance 


保全 预防 
(MP) 
Malntenance 


Prevention 


适用 于 所 需 费 用 
少 的 设备 ， 


发 生 故 障 前 修理 ， 


适用 于 所 需 费 用 
少 的 设备 。 


重点 是 设备 本 身 
的 维护 改善 ， 转 
绕 设备 的 改善 活 
动 。 

为 了 减少 故障 的 
设备 设计 与 早期 
修理 ， 在 设备 采 
购 最 初 进行 规 
划 。 
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进行 的 保全 。 
(2) 跟 预防 保全 相对 比 。 


进行 定期 点 检 和 早期 修理 
的 保全 ， 用 日 弟 点 检 来 把 
握 设备 状态 ， 并 有 计划 地 
实施 大 、 小 修理 来 防止 生 
产 中 的 机 械 停 沛 。 


以 信赖 性 、 保 全 性 、 经 济 
性 、 操 作 性 、 安 全 性 的 提 
高 为 目的 而 进行 的 设备 材 
质 或 形状 的 改 展 活动。 


(1) 提 高 设备 的 信赖 性 和 保 
全 性 的 万 陈 。 

(2) 信 和 赖 性 与 故障 频率 ， 保 
全 性 与 故障 处 理 时 所 需 的 
时 间 有 关 。 





第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(一 ) 什么 是 设备 管理 


5. 设备 的 维护 与 改善 | 


维持 活动 预防 保全 时 间 基 准 保全 
PM: Preventive TBM: Time Based Maintenance 
Maintenance | 
状态 基准 保全 
CBM: Condition Based Maintenance 


事后 保全 计划 事后 保全 


BM: Breakdown Scheduled Breakdown Maintenance 


Maintenance 


紧急 保全 
Emergency Malntenance 


改 民 保全 


CM: Corrective 
Maintenance 


保全 预防 


MP: Malntenance 
Prevention 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(一 ) 什么 是 设备 管理 


6. PM 生产 维护 的 阶段 


Cy Scheduled Maintenance 
预测 计划 维修 


J 者 局 后 二 一 本 Advanced 
FT EE 6 外 Predictive Maintenance 预 见 性 维修 高 级 阶段 


Maintenance Prevention 保 全 预防 


Breakdown Maintenance 事后 保全 


Corrective Maintenance 改 展 保全 
Intermediate 
Preventive Maintenance 预 防 性 维修 中 级 阶段 


Reactive Maintenance 反 应 性 维修 Beginning 初 级 阶段 
7. 设备 故障 分 类 与 造成 的 损失 


下 合 故 计 故障 停止 损失 
( MTBF 分 析 ) es! 人 人 下 损失 
一 长 时 间 故 障 分 析 。 。”” 止 分 析 转产 明 损 大 
一 一 一 般 故 障 (5 ~ 10min) 速度 低下 损失 
ee 性 能 低下 损失 
一 一 功能 下 降 型 讼 活检 成 品 不 良 损失 
(MBF 分析) | 本 本 保养 费用 损失 
品质 下 降 型 脏 污 、 灰 尘 、 原 将 人 员 过 剩 损失 

届 附着 、 泥 
Wo 汤 油 、; 灾害 发 生 损失 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改 香 
(二 ) PRO-TPM 的 基本 定义 


1. PRO-TPM 的 定义 


| RO Professional Rule Object 专业 、 规 范 、 目 标 管理 
- ) 
IPM Total Productivity 全 面 生 产 管 理 


Management 


Ps:onasu Rh ule 规 范 0 bject 目 标 [RM 


Personnel My-Area 一 流 企 业 


以 人 为 本 现场 的 规范 


(=p 
利润 成 果 持 续 I pa 
ota 
Q@ 顾 客 满意 度 、 经 
Process My-Machine | 营 性 目标 。 


专注 流程 设备 的 规范 运营 可 靠 性 、 效 上 
率 目标 。 rod uctivity 
Professional My-Job @ 人 研发 及 工程 部 的 


”5 人 及 业务 ”| 维护 一 经 营 管理 
专业 技术 的 规范 @ 改 善文 化 与 组 织 M 
VI anagement 


全 面 


生产 一 生产 性 


建设 目标 。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改 香 
(二 ) PRO-TPM 的 基本 定义 


2. PRO-TPM 发 展 阶段 “| 


21 世纪 迎 来 企业 特色 化 的 经 营 革新 管理 活动 中 ) BO 
[TPM+TPS、 TPM+IE、TPM+6Sigma、TPM+JIT…] 


) 
一 PRO-TPM TPM 


90 由 2 60 年 代 一 QS 80 年 代 一 
60 年 代 一 70 年 代 居于 90 年 代 0 21 世纪 


i 产 全 员 生 产 保 全 全 面 生 产 管理 
事后 保全 BM | 预防 保全 PM TD ne 
(Productive |(Total Productive | (Total Productivity 
Maintenance) Maintenance) Management) 


(Break down (Preventive 
Maintenance) | Maintenance,) 


保全 、 计 划 


设备 出 现 故 | 设备 出 现 | 以 设备 保全 部 | 为 了 设备 效率 
障 停止 后 进行 | 故障 之 前 进行 | 门 、 计 划 部 门 为 | 的 极 大 化 ， 通 过 | 率 的 提高 ， 设 定 
修理 的 保全 方 | 点 检 、 检 查 等 | 中 心 ， 从 设计 到 | 设备 的 计划 、 使 | 企业 目标 ， 为 达 
法 活动 ， 早 期 进 | 废 弃 时 期 所 发 生 | 用 ， 保 全 部 门 展 | 成 目标 ， 所 有 部 
行 复原 的 保全 | 的 费用 最 小 化 , | 开 改 善 活 动 门 参与 展开 改善 
方法 提高 生产 率 的 方 活动 
法 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改 香 
(三 ) PRO-TPM 的 展开 阶段 


PRO-TPM 展开 的 阶段 步骤 | 


高 经 营 者 的 TPM 导入 决议 宣言 
分 层 教育 培训 ( 经 营 
管理 者 、 现 场 小 组 ) 


> 六 、 并 系 y 2 0 1 
3. 成 立 TPM 推进 组 织 事务 局 ， R 别 模范 /| 下 组 


4.TPM 的 基本 方针 和 目标 设 定 学 习 交 流 和 预测 目标 效果 
5. 制订 TPM 推进 计划 从 导入 准备 至 落实 阶段 


7. 构筑 设备 起 点 的 生产 效率 体制 


阶段 式 推 进 ， 诊 断 和 合格 
证 制度 


改良 保全 、 定 期 保全 、 预 
知 保全 


领导 的 集中 教育 ， 对 组 员 
的 传达 教育 


开发 容易 制造 的 产品 ， 制 
作 容 易 使 用 的 设备 


有 不 出 现 不 良 的 条 件 设 定 及 
9. 构筑 品质 保全 体制 其 维持 管理 


筑 管理 间接 部 门 的 效率 生产 支援 、 本 部 门 的 效率 
10. 构筑 管理 间接 部 门 的 致 率 化 体制 化 、 没 备 的 效率 化 


11. 构筑 安全 、 卫 生 和 环境 的 管理 体制 构筑 灾害 “0”、 公 害 “0” 
体制 


a 12. TPM 完全 实施 和 提高 水 平 挑战 世界 一 流水 平 
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人 人 -二 


第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(四 ) 设备 综合 效率 


1. OEE 的 基本 概念 | 


OEE: Overall Equipment Effectiveness， 设 备 综合 效率 
> 定量， 于 调 最 终 产 品 产 量 提高 ， 并 足 期 改 理 生产 瓷 。 
> 定量 ， 疆 调 上 废品 的 减少 和 质量 的 称 定 。 

> ”国内 大 如 分 企业 偿 未 开始 计算 OEE。 


8072~85 丈 


50%~70% 


前 


世界 先进 国内 估算 
(1) OEE 是 用 于 测 量 在 多 大 程度 上 能 够 以 尽 可 能 少 的 沪 并 玉 生 逆 的 指标 。 


(2 ) OEE 活动 的 目的 是 以 明 古 改 障 损失 为 目标 ,之 后 对 改 障 损 失 的 个 列 改 秋 加 以 推进 。 
(3) 以 东 工 | 为 例 : 


OEE 25% 三 


是 站 可 损 大 装 十 


注意 : 避 多 OEE 活动 守成 从 是 以 擎 握 现状 数据 为 目 的 活动 。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(四 ) 设备 综合 效率 OEE 


2. OEE 适用 于 什么 样 的 生产 线 ? | 


se 多 合 机 械 加 工 设备 的 目 动 
bl 搬运 生产 终 


多 合 加 工 设备 以 传送 多 合 设备 相互 协作 
和 连 授 鸭 生 产 终 构 友 的 生产 终 


O 24h 计 的 日 历时 间 
+ | S 计划 生产 时 间 
A 负荷 时 间 V 计 划 停机 | (9 


|B 开动 时 间 ( 

(2)(3) ”六 大 损失 分 类 : 

能 [C 计划 节拍 时 间 M 速度 损失 | (1 计划 性 停机 损失 ( 含 闲置 ) 。 

效 (2) 故 障 流失 停机 。 

(3) 换 模 流失 停机 ( 含 调整 ) 。 
(4) 瞬 间 停 止 等 小 停机 损失 。 
(5) 速 度 损失 。 
(6) 不 合格 品 与 返工 损失 。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(四 设备 综合 鸡 率 一 0BE 


4. OEE 的 计算 方法 


OEE ( 设备 综合 效率 ) = 时 间 开 动 率 x 性 能 开动 率 x 良品 率 


如 果 知 道 负 荷 时 间 与 售 
* 和 ~ 一 一 -二 | 、 
时 间 开 动 率 = 止 时 间 就 能 够 计算 。 


如 果 知 道 计划 节 提 与 产量 
就 能 够 计算 。 
* 开 动 时 间 = 负 倚 时 间 - 停止 时 间 
如 果 知 道 不 民 数 
丈 能 够 计算 。 


、 不 民 数 等 就 能 够 计 


上 班 时 间 


生产 时 间 (教育 、 会 议 …) 


负荷 时 间 | 人 生产 停止 、 早 晚 


在 负 倚 时 间 中 ， 多 大 限 
Se 度 尽 可 能 地 没有 沪 费 而 
净 开动 时 间 = 计 划 节 } 生产 出 好 产品 呢 ? 


> 


多 少 % 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(四 ) 设备 综合 效率 


6. 计 划 市 担 是 什么 ? 


计划 节 担 : 记载 在 标准 作业 书 中 的 ， 作 业 的 必需 时 间 。 
也 项 是 喜 练 鸭 作业 人 员 在 遵守 有 要求 的 质量 、 利 用 最 少 的 资源 、 没 有 时 间 损 失 的 作业 时 的 


网 : 单 台 机 械 加 工 设备 从 A 拿 取 零件 安装 在 设备 上 


也 丈 是 说 ， 不 包含 徒 态 无 用 的 作业。 
例如 ， 加 工 完 成 后 ， 作 业 入 员 没 有 马上 把 零件 取出 。 


7. 多 台 加 工 设备 自动 搬运 生产 线 


例 1: 拥有 多 台 机 械 加 工 设备 的 自动 搬运 生产 线 
“和 一 = 


hi er 


OP5 OP4 OP3 OP2 OP1 


所 有 设备 的 加 工 没有 完 友 ,零件 
不 会 移动 到 下 一 个 设备 ， 手 领 工序 决 
定 万 担 。 


例 2: 把 多 台 机 械 加 工 设 备用 传送 市 来 连接 的 生产 线 


i 计划 me 


S| | | 
全 体 


应 该 主要 针对 错 贷 工序 进行 OEE 官 理 。 。 生产线 全 体 的 ;| 节拍 就 是 瓶 允 工 序 的 节拍 。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


四 、PRO-TPM 改善 
(四 ) 设备 综合 效率 


8. 多 台 设 备 协作 构成 生产 线 
例 : 多 台 设 备 相互 协作 构成 生产 线 (以 颖 < 锻造 机 


造 为 例 


对 多 人 台 设 备 不 能 只 看 一 部 分 ， 要 对 生产 线 全 体 进行 OEE 管理 。 


任 同 一 条 终 中 生产 蕊 担 不 同 的 零件 时 ， 买 页 开 动 时 间 尼 该 如 何 计算 ? 
买 质 生 广 时 间 = > (计划 访 担 x 生产 量 ) 


er 

~ 

A 
Egg 
BB os | 6500 | 8333mn 
-Dis | 2000 | 5omn 
| hi | zoom | 


对 于 以 手工 作业 为 主体 的 委 配 线 ,应 用 OEE 不 合 

(1) 以 手工 作业 为 主体 的 装配 线 ， 即 使 装配 设备 站 但 装配 线 的 瓶颈 还 是 人 
的 工作 ， 工 作 的 标准 时 间 成 为 理论 节拍 。 

(2) 在 1 个 作业 周期 内 ， 由 于 作业 的 次 序 和 熟练 度 的 不 同 , 作 汪 速度 的 偏差 ， 存 在 物品 
的 取 放 、 行 走 、 搬 运 、 目 测 监视 、 修 正 调整 、 停 工 待 料 等 的 会 附加 值 作业 的 损失 , 以 及 由 于 
各 作业 工序 间 的 作业 节拍 不 同 ， 而 产生 生产 线 平 衡 损 失 ( 组 成 效率 ) 等 。 

(3) 因为 有 这 些 用 OEE 不 能 反馈 的 损失 ， 所 以 不 能 用 OEE 来 测量 生产 线 全 体 的 实力 。 

ee RE ee 

能 够 避免 浪费 而 生产 能 够 避免 浪费 而 生产 

设备 故障 损失 、 准 备 调整 损失 、 小 停工 损 设备 故障 损失 、 准 备 调整 损失 、 节 拍 低 
失 、 速 度 低下 损失 、 质 量 损失 等 下 损失 、 作 业 充 实 度 、 质 量 损失 等 

OEE( 设备 综合 效率 ) ( ”OEE 对 人 的 作业 效率 是 无 法 测量 的 
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四 、PRO-TPM 改善 
(四 ) 设备 综合 效率 OEE 


10. 装配 线 所 用 管理 指标 | 


那么 ， 对 溢 配 线 用 什么 指标 进行 管理 ? 

对 “手工 作 册 的 效率 如 何 ?““ 终 不 俘 止 时 企 运转 皮 ?9 ”等 内 容 加 以 宫 理 。 

(1) 下 山 爷 洋 展 《 即 “ 手 工作 山 的 效率 ” » SS 
(2 ) 每 合 电 保 线 的 间 ( 即 “ 线 个 住 上 时 在 运转 虽 ”)。 和 5 ¢ nD 


> ( 标准 作业 时 间 ) 
> ( 标准 作业 时 间 + 停工 待 料 ) 


标准 作业 时 间 


也 有 人 建议 使 用 “ 作 汪 综合 效率 ”这 个 指标 。 
作业 综合 效率 = 时 间作 卫 率 x 性 能 作业 率 x 民品 康 
性 能 作业 率 = 二 担 作业 训 x 作业 宛 买 展 
( 生产 要 求 万 担 或 者 标准 时 间 玉 招 ) 


5 让 /次 一 


11.OEE 的 理解 掌握 一 OEE 向 上 活动 | 
一 于 2 故障 停止 损失 
3 换 模 调整 损失 ( 换 模 换 万) 
| | 


价值 开动 时 间 


如 果 知 道 了 名 个 时 间 ,就 可 以 计算 OEE。 

一 般 所 讲 的 六 大 损失 , 也 要 同时 加 上 那个 工 | 
序 特有 的 损失 。 大 小 和 损失 的 内 容 ， 改 

网 : 机 械 加 工 工序 中 的 刀具 交换 ， 银 造 工序 善 就 无 法 进行 。 
中 的 模型 改 障 。 
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12. 六 大 损失 分 析 


首 乞 ,为 了 等 握 各 个 损 夫 的 大 小 ,绘制 下 列表 格 。 


每 日 生产 数据 记录 表 
畏 | | | 
“| ”| 个 | 个 Ee 


“wm | 
wo | | 
mw | | 
-oa | 


没 名义 人 效率 (0EFE) 钼 因数 氢 汇 总 
i a 
2 


a 料 唱 币 min。 。 议 捉 有 /mn | 疾 汉 : 
分 qb 人 4 en B | 时间 效率 | 全 
nn Do | 儿 | 僚 “| 基 有 Im 


me sl iain 
OE 
qT TT 
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ER 
(一 ) 浪费 的 概念 与 分 类 


1. 七 大 浪费 的 概念 


所 谓 痕 绩 , 是 指 个 能 增加 附加 值 的 工作 。 在 生 闻 活动 中 ， 只 有 产生 附加 价值 的 活动 才能 
人 饭 认 为 是 工作 ,一 切 不 矿 生 附加 价值 的 活动 都 倪 为 汇 次 。 人 不 宦 是 丰田 生产 万 式 的 两 大 考 柱 一 一 
准时 化 和 目 伤 化 ， 允 是 标准 作业 、 一 个 流 里 元 生 矿 、 看 板 党 理 等 ，, 都 可 以 看 成 是 消 际 浪 帝 的 
工具 。 其 最 终 目的 都 是 通过 生产 现场 进行 个 断 改 苹 活 动 ， 消 除名 种 沪 纤 ， 提 高 生 广 效 紊 ， 降 
低 成 本 。 


会 工作， 产生 附加 价值 的 方法 、 动 作 等 活动 。 
全 浪费 ， 不 产生 附加 价值 的 方法 、 动 作 等 活动 。 


人 @ 消 除 浪费 才 是 真正 的 效率 改善 。 


直接 产生 
附加 价值 的 动作 
( 利润 ) 


- 彰 涪 当 阅 - 间 党 湖水 于 注 咯 嘛 
问 尘 汪 .了 任 宰 丫 巾 姻 池 吕 部 时 六 片 


知 
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5 
(一 ) 浪 颖 的 概念 与 分 类 


2. 七 大 浪费 的 分 类 

七 大 沪 并 分 列 是 指 库 仔 沪 痪 、 等 待 漫 绩 、 动 作 沪 帝 、 生 六 过 剩 汇 次 、 个 民品 沪 绩 、 搬 运 
沪 视 、 过 分 加 工 汇 王 ， 因 为 一 种 沪 病 可 以 导 仅 另 一 种 浪 绩 鸭 广 生 ， 所 以 友 现 沪 痪 、 认 识 当 竟 
所 能力 非 常量 要 。 任 上 友 现 溪 资 的 过 程 中 要 不 族 过 每 个 生产 工序 、 每 条 生产 纹 、 每 个 车间 ， 让 
沪 守 无 处 哄 藏 。 


@) 等 待 浪费 


< 


一 
还 没 我 快 ， 反 正 我 全 各 四 
会 再 开工 也 来 得 及 。 | | 


允 > 行 螺钉 的 动作 也 
> 、、 要 很 优美 。 


搬运 浪费 


Go!Go! 


走 ， 前 方 左 扬 ， 淆 
XK 后 右 拐 ， 然 后 再 上 3 楼 


\ 就 到 了 。 
De 
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1. 库存 浪费 

“库存 是 万 慎之 源 ”， 过 多 的 库存 不 仪 占 用 空间 和 和 资金， 产生 大 量 不 必要 的 搬运 、 堆 积 和 和 
寻找 , 而 且 还 掩 着 了 企业 内 邵 的 各 种 问题 。 例 如， 生产 周期 不 合理 、 设 备 改 隐 太 和 多、 不 民品 
六 匈 等。 如果 有 了 元 中 的 库存 ， 出 志 问 题 时 可 以 有 库存 先 页 上， 问题 焉 可 以 慢 慢 解 决 长 全 不 
用 解决 ， 最 起 码 不 必 现 在 切 需 解决 。 信 而 久之， 束 埋 下 了 隐患 的 种 子 。 


库存 是 万 恶 之 源 ， 过 多 库存 不 仅 占 用 空间 和 资金 ， 而 且 还 会 产生 大 量 不 必要 的 搬运 、 堆 积 和 寻找 浪费 。 


一 点 都 不 苗条 了 ， 不 要 再 
往 我 这 里 塞 了 | 


库存 是 企业 的 遮羞 布 ， 它 所 掩盖 的 问题 包括 设备 不 良 、 机 械 故 障 、 产 品 不 良 、 转 产 换 模 时 间 过 长 、 
产能 不 均 、 人 员 过 剩 等 。 
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2. 等 竺 滔 费 


住 加工、 搬运、 检查 过 程 中 ， 随 处 可 见 等 竺 的 现象 。 例 如 ，, 前 工序 来 料 个 及 时 、 设 备 友 
生 牙 障 、 目 动 机 工作 、 生 产 负 何不 平衡 等 ,都 是 等 符 溪 纳 上 友 生 的 局 危 时 段 。 


前 工序 来 料 不 及 时 


前 工序 看 板 
名 称 : 螺钉 
数量 ， 10 个 


Ep | |: 
给 我 10 个 细 钉 ， A > < 
我 等 着 用 呢 。 I 
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二 ) 精益 管理 的 七 大 浪费 


3. 动作 浪费 


仁 生 六 过 程 中 ， 人 和 设备 的 劲 作 中 必要 个 产生 附加 价值 ,部 可 称 为 动作 沪 窜 。 例 如 ,时 
手 空 内 、 作 汪 /动作 突然 仿 止 、 作 业 动 作 过 大 、 左 石 手 父 换 、 步 行 过 多 、 和 转轴 的 角 居 太 六、 移 
动 中 慨 换 “状态 ”、 伸 背 健 腰 动 作 以 及 重复 动作 等 ， 这 些 个 合理 的 动作 造成 了 时 间 和 和 体力 上 
的 不 必要 消耗 ， 都 是 动作 泥 费 。 消 除 动 作 滔 费 的 三 个 主要 改善 万 回 为 : 中 取消 不 必要 的 动作 ; 
组 合 两 个 以 上 的 动作 ; (3 让 置物 品 时 遵循 先进 先 出 原则 。 


全 一 只 脚 悬 空 全 上 下 、 左 石 全 上身 摆 动 全 单 手 作业 全 有 晶 准 
全 移动 半 步 全 有 反 转 鲁 拉 站 全 至 换 @ 看 不 清 
全 移动 半 步 踏 肢 全 改变 方向 @ 促 大 辟 全 反复 全 选择 
全 站 着 不 动 全 你 管 @ 大 幅度 动作 人 @ 长 中 离 取 物 全 确认 


0 取消 不 必要 的 动作 ，。 


正在 数 在 制品 。 组 装 后 整齐 地 装 在 定量 容器 内 ， 一 
眼 就 能 看 出 数量 以 后 ， 以 这 种 状态 
移 到 下 一 道 工 序 。 


\ 


用 注射 器 在 端子 两 侧 涂 甫 树脂 ( 合 使 用 了 两 个 针头 ， 只 要 涂 芽 两 次 。 
计 四 次 ) 。 


激 半 器 澳 泊 认 导 强 诈 


3 先进 先 出 原则 。 
取出 零 部 件 平均 移动 60cm， 先 进 存放 人 台 倾 斜 放置 ， 取 出 零 部 件 时 入 
先 出 很 困难 。 口 正 向 不 重 春 ， 方 便 拿 取 。 





69 


4. 生产 过 剩 的 浪费 


生产 过 剩 包 括 生 产 过 多 和 和 生产 过 早 两 个 万 面 。 生 广 过 多 主要 是 由 生产 不 均 简 所 造反 的 。 
出 现 了 不 均衡 情 部 ， 本 应 停 比 退 本 其 原因 ， 以 便 久 时 友 现 问题 ,但 过 量 生产 有 可 能 使 原因 无 
从 得 起 。 生 产 大 量 没有 立 出 去 的 产品 ， 不 仪 占 用 资金 、 生 产 空间 和 和 仑 储 空 间 ， 增 加 搬运 和 库 
和 三 有 沪 绩 ， 而 且 偿 会 掩 荔 生产 过 程 已 经 同 现 的 芭 种 偏差 、 痕 费 和 和 不 合理 ， 日 日 丢 挥 了 改 蔷 的 
突破 口 。 如 果 生 广 过 早 ， 一 年 内 二 元 了 三 年 的 活 ， 堵 么 束 竺 于 三 生 了 两 年 时 间 的 库 和 分。 这 种 
情 部 不 能 说 明生 产 效 率 局 ， 反 和 而 说 明生 产 宫 理 混 配 、 天 动 下 额 不 合理 和 生产 不 均衡 等 。 企 业 
应 该 遵循 JIT 生产 的 原则 ， 只 把 需要 的 产品 ， 仁 需要 鸭 上 时候 ， 按 需要 鸭 量 生产 出 来 即 可 。 


哈哈 , 等 三 年 后 那 款 手 机 
说 不 定 都 停产 了 。 只 按 订 单 下 
所 需 的 量 及 时 生产 就 行 了 。/ 
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二 ) 精益 管理 的 七 大 浪费 


不 民品 当 费 是 指 持续 生 关 出 个 合格 天 品 ， 在 亚 品 检验 、 报 废 或 返修 活动 中 所 造成 的 材 
料 、 机 器 和 和 人工 等 沪 费 。 如 果 不 民品 流向 市 场 ， 则 会 引起 顾客 的 投诉 和 天 品 召 回 等 更 大 的 损 
失 。 消 际 不 民品 沪 费 的 两 大 改善 方 襄 为 : 中 生 产 工序 中 抓 品 质 ， 绝 不 让 不 民品 流 册 下 一 道 工 
房 ， 目 标 是 做 一 批 产 品 惑 合格 一 批 产 品 ， 追 求 质量 的 零 缺 了 网 ; 如 果 产 生 不 民品 ， 应 立刻 中 
业 生 严 线 ， 多 问 五 个 WHY， 及 时 找到 不 民 天 生 的 真正 原因 。 做 到 不 接收 不 民 ， 不 制造 人 不 民 ， 
不 流出 不 民 。 


全 在 产品 制造 过 程 中 就 开始 检查 。 
全 不 是 抽样 检查 ， 而 是 全 数 检 查 。 


消除 不 良品 浪费 的 两 大 改善 方向 


中 生产 工序 中 抓 品质 ， 绝 不 让 不 良 2) 如 果 产 生 了 不 良品 ， 应 立刻 中 断 
品 流 向 下 一 道 工 序 。 生产 线 ， 多 问 五 个 WHY, 及 时 找到 
不 良 产 生 的 真正 原因 。 


笔 不 让 不 WHY? 
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搬运 动作 通 及 生 普 活动 中 的 各 个 流程 ,包含 放 十 、 堆 积 、 和 移动、 整理 等 动作 ,但 是 扳 
运 并 不 能 产生 附加 价值 ， 所 以 它 本 身 束 被 认为 是 一 种 溪 疯 。 搬 运 包括 原材料 和 零 部 件 向 下 
一 让 工序 搬运 、 临 时 攻 置 场地 的 搬运 和 把 堆积 的 物 品 放 到 手推车 上 的 撒 运 。 其 中 ， 设 备 
局 个 合理 、 生 广 线 布局 个 合理 、 工 序 流 程 个 合理 等 是 造成 搬运 瀛 费 的 主要 因素 。 因 此 ， 要 
想 消 除 扳 运 瀛 费 ， 首 先 应 从 合理 布局 入 手 ， 尽 可 能 减少 搬运 。 


搬运 包括 : 原材料 和 零 部 件 向 下 一 道 工序 搬运 、 临 时 放置 场地 的 搬运 和 把 堆积 的 物品 放 到 
手推车 上 的 搬运 。 


原材料 和 零 部 件 向 下 一 道 工序 搬运 。 临时 放置 场地 的 搬运 。 把 堆积 的 物品 放 到 手推车 上 的 搬运 。 


改善 设备 和 
工艺 布局 是 
减少 搬运 的 
最 有 效 方法 。 
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7. 过 分 加 工 浪费 


过 分 加 工 当 况 是 指 加 工 质量 或 精 层 超 过 了 下 道上 工序 需求 或 各 户 需求 而 造成 电 过 硫 加 工 鸭 
当 费 。 例 如 ， 没 完 没 了 地 修饰 ， 频 葵 地 测 语 、 分 类 、 榭 测 。 这 些 晶 日 浪费 了 过 多 的 工时 、 原 
材料 和 和 没 备 损耗 等 。 在 降低 过 展 加 工 痕 级 的 过 程 中 可 以 对 一 些 L 友 可 以 省 略 、 合 并 或 全 化 等 。 


没完 没 了 地 修饰 不 必要 的 作业 工序 频繁 地 测试 、 检 测 


只 需 把 工序 2 和 工序 3 对 调 ， 即 可 减少 一 次 反 转 。 


反 转 反 转 
CN a 
工序 1 


王 序 2 





73 


第 二 草 ”现场 团队 改善 


五 、 痕 费 改 天 
(三 ) 作业 浪费 的 消除 


1. 作业 当 费 消除 一 


午 慧 的 工作 司 单纯 的 动作 : 人 在 生产 现场 ， 物 品 的 放置 、 搬 运 和 寻找 等 动作 都 不 能 产生 价 
值 ， 它 们 只 能 侯 称 为 辕 纯 的 动作 ， 己 庆生 价值 的 工作 是 个 同 的 。 在 一 般 企业 里 ， 休 这 种 个 广 
生 价值 的 汇 绍 动作 在 整个 生产 中 占 到 70%。 惫 站 的 工作 在 生 逆 过 程 中 能 够 六 生 附加 价值 ， 提 
局 效率 ， 减 少 痕 红 。 


儿媳 妇 真 能 干 啊 | 
但 是 能 赚 到 钱 吗 ? 
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5 
(三 ) 作业 浪费 的 消除 


2. 作业 浪费 消 际 二 

降 估 工时 己 价 工 减 料 : 企 寻 入 丰田 生产 万 式 的 上 时候， 经 常会 听 到 影响 产品 品 抽 鸭 传闻 ， 
这 是 因为 混 消 了 降低 工时 和 和 傅 工 减 料 的 概念 。 降 低 工 时 是 指 住 生产 制造 过 程 中 减少 不 必要 时 
动作 滔 资 。 傅 工 减 料 是 指 没有 做 应 该 做 的 事 。 


路 畏 尝 状 明 


零 
件 
放 
各 


。 业 台大 “作业 台 缩 小 2 / 3。 
下 . 零 部 件 放 置 距离 拉 近 。 
. 办 部 件 倾斜 放置 , 容易 抬 取 4 


。 零 部 件 平 放 ， 不 易 拾取 。 


〈《 玫 啉 中 ) 


偷工减料 义 


不 要 偷工减料 ， 
把 油 擦 干净 。 
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五 个 WHY 概述 


住 生 产 现场 ， 仪 仪 依据 5W1H (When、 
Why、Where、Who、What、How ) 从 事物 的 
六 个 方面 进行 提问 是 不 够 的 ， 偿 需要 反复 追问 为 
什么 , 不 断 深 入 ， 最 终 找 到 “ 真 凶 ”。 例 如 : 当 
一 全 机 絮 个 转 了， 需要 问 的 内 容 如 图 所 示 。 


Whyl: 为 什么 机 器 停 了 ? 


如 果 我 们 能 反复 追问 上 述 五 个 
“why”， 就 会 发 现 需要 安装 

过 滤器 。 如 果 “why” 没 有 问 

到 底 ， 换 上 保险 丝 或 者 换 上 油泵 
轴 就 了 事 ， 那 么 几 个 月 后 机 器 还 
会 再 次 发 生 同 样 的 故障 。 


因为 润滑 泵 轴 磨损 ， 松 动 了 。 因为 没有 安装 过 滤器 ， 混 进 了 铁 屑 。 
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齐 
改善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
( 


一 ) 团队 改善 八 步 法 的 概念 


1. 团队 改善 八 步 法 推进 目的 | 


(1) 建立 可 持续 循环 的 标准 改善 流程 ， 坪 育 诚信 、 认 真 、 创 新 的 入 才 檬 队 。 
(2) 建立 精益 改 苹 文 化 ， 统 一 企业 省 理 团 队 的 思想 。 











2. 团队 改善 的 概念 | 


以 现任 的 工作 和 生活 现场 为 中 心 ， 肥 握 工 作 和 生活 中 的 问题 ,并 开展 目 迪 、 目 主 加 以 解 
决 罗 活动， 过 定 不 民 减 少 、 生 产 性 同上 、 设 备 运 转 率 提 局 、 凤 本 万 减 、 入 员 姜 减 等 对 公司 经 
吕 有 希 助 时 买 质 性 内 容 作 为 活 芭 主题， 予以 买 施 。 





































推进 手法 
主题 选 定 


制订 活动 计划 


原因 分 析 特性 要 因 图 


目标 设 定 
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SR 改善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(二 ) 团队 改善 八 步 法 的 推进 方法 


成 立 改善 团队 小 组 


小 组 成 员 建 议 7 ~ 10 ) 和 人 为 宣 ， 基本 组 把 包 拓 :品质 定理 、 工 序 宣 理 、 生 产 结 理 、 沂 品 生理 、 
5S 管理 。 
1. 团队 组 成 及 领导 者 选 定 
迎 出 组 长 的 万 法 : 互 迁 ;这 出 特定 入 后 ， 从 当中 和 远 举 。 
2) 过 出 区 记 廊 法 : 且 接 由 组 长 指 在 或 组 员 推 迁 。 
3) 过 出 服务 团队 内 的 尽 务 人 员 。 
和 团队 活动 及 万 法 





和 :1~2h 时 间 :5~10min 
(1) 活动 计划 的 推进 ) 不 是 对 话 会 议 ,而 是 联 
) 管理 和 改善 的 具体 会 议 的 会 议 
) 事例 的 说 明 ，, 研究 实施 的 事项 2) 说 明 、 报 告 团队 活动 的 
) 自由 的 对 话 及 讨论 , 意 意见 的 交换 和 共享 进行 状态 
) 制订 计划 ,总 结 报告 ， 实际 报告 书 ,会 议 记 录 等 (3) 团结 一 心 的 会 议 
3. 团队 小 组 概况 ( 例 ) 
l 降低 客户 端 BKL 白 点 不 良 率 
小 组 成 员 
ee sp 与 工作 指导 
ee 辣 oon 课题 策划 与 协调 跟 进 
OOC(Outgoing Quality 
Control, 出 货品 质 检验 ) 工 
程 师 
品质 工程 师 (Quality 
Engineer, OFE) 
设备 工程 师 (Mechanical 
Engineer, ME) 


POA ( Process Quality 
吕 周 科 | 品质 部 | 组 员 |Assurance, 全 程 质量 检测 
认证 ) 工程 师 


供应 商 质 量 工 程 
徐 小 雪 | 部 品 室 | 组 员 | 师 (Supplier Quality 
Engineer, SOE) 


之 
3 
4 
5 
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> 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


某 公 司 统 计 2012 年 第 49 周至 2013 年 第 10 周 客户 端 BKL 上 线 品 质 状况 ， 发 现 BKL 

折扣 不 民 波 动 大 、 不 稳定 ， 平 雹 不 民 仕 0.66% ， 不 能 满足 各 户 需 求 。 
HX 各 户 是 公司 的 重 要 各 户 之 一 ， 生 产 计 划 比 例 局 ， 各 户 有 要求 BLU 日 所 个 民 认 控 制 在 

0.20% 以 内 。 包装 

《1) 案例 基本 名 词 解释 

BKL : Backlight Module， 有 月 光 模 
组 , 局 厂 沁 应 用 于 各 类 显示 器 材 。 

LGP : Light Guide ， 导 光板 。 

PMMA .Polymethy| Methacrylate, 
聚 甲 基 内 烯 酸 甲 ， 也 天 是 俗称 的 亚克力 
或 有 机 玻璃 。 

LGP 印刷 沉 程 ， 如 图 所 示 。 

(2 ) 主题 选 定 

统计 2012 年 第 49 周至 2013 年 第 10 周 各 户 峭 BKL 上 线 品质 状况 ,从 下 图 可 以 看 出 ,BKL 
白 点 不 良 波动 大 、 不 稳定 ， 平 均 不 良 在 0.66% ,不 能 满足 客户 需求 。 客 户 端 白 点 不 良 高 导致 
退货 及 返修 ， 增 加 了 生产 成 本 。 统 计 2012 年 第 四 季 居 退 贷 数 878PCS，BKL 日 感 占 60%, 返 
工 费 用 高 达 3.7 万 元 人 民 币 。 

制 表 人 : 李 德 军 制 表 时 间 : 2013-3-4 


1.20% 
0.90% 


.60% 0.52% 0.54% 0.52% 
Ws . 0.45% ~ 0.45% 
0.38% 0.38% 0.38% 


0.30% -1 0.08% 


( 数据 来 源 : CS 日 报表 。) 
返修 数量 
| 多 人 J 八 滑 费 
返修 费用 运 侈 亲 产 x 人 工 费 用 + 耗材 纳 + 运输 费 


降低 客户 病 BKL 日 挟 不 民 率 


79 





第 二 草 ”现场 团队 改善 
改善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


为 了 改善 活动 顺利 、 高 效 地 开展 ， 根 据 小 组 活动 步骤 ， 针 对 本 改善 项 目 制 ?J 了 详细 的 
计 世 |。 
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六 、 改 善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


3. 现象 把 握 


小 组 对 2012 年 12 月 一 2013 年 2 月 BKL 在 各 户 峭 的 品质 状况 进行 了 统计 ， 共 投 
79848PCS,BKL 日 点 不 良 数 527PCS， 并 依据 不 恨 类 型 进行 了 数据 排列 及 分 析 。 


100% 
80% 
60% 
40% 


20% 


0 
2 菱 镜片 白 点 | 下 扩散 片 白 点 | 


CE 
ET 


RT 1000 


4. 原因 分 析 


省 组 通过 头脑 风暴 ,最终 使 用 树 狠 对 症 箔 上 中 进 一 步 分 析 ， 但 找到 七 个 未 新 因 子 。 


(1) 树 状 图 分 析 
司 这 寺 寺 量 昌 |， 铝 挤 设计 缺陷 线材 人 坡 | 


检查 距离 不 符合 要 求 
使 查 基准 把 握 不 好 


环境 局 物 带 并 |。 无 尘 车 间 洁 净 度 不 达标 


温 湿度 超标 ， 吸 附 异物 





> 狂 目 do] 


保护 膜 二 次 使 用 造成 
日 后 


油墨 回收 使 用 未 过 滤 
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善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


4. 原因 分 析 | 


(2 ) 要 因 确 认 表 


/NA 


人 ~ 人 淄 | 可 

















知 挤 设计 缺 | 铝 挤 是 否 因 


各 ,线材 仆 坡 ,| 设计 缺陷 导致 


检查 距离 不 
符合 要 求 


OC 检 出 率 | ”检查 基准 是 | Gage R&R Gage R&R 测 
低 否 把 握 测试 不 低 于 80% | 试 


确认 无 尘 室 Da yao 现场 温 湿度 测 
温 湿 度 超标 | 温 湿 度 是 否 超 | 、 应 5 |; 7%RH | 量 及 调查 历史 测 
标 四 量 记录 


10000CLASS 现场 使 用 PT 
三 5.0um 人 允许 | 测试 仪 进行 测试 
ZU 人肉 并 记录 


无 尘 室 洁 净 


(0. et | ” 显 微 锐 观察 ， 
使 用 造成 白 点 波 详 图 分 析 对 比 


[POG 
Process Quality 
Control, 制程 中 | 和 
质量 控制 ) 稽核 
记录 表 


油墨 回收 使 
用 未 过 滤 


通过 树 状 图 分 析 导 出 七 个 末端 因子 后 ， 根 据 要 因 到 现场 进行 买 际 俏 认 。 
(1) 未 端 因 素 1 : 铝 挤 设 计 和 缺陷， 线材 谎 城 ， 导 致 LGP 日 点 不 民 。 
1) 人 锅 认 万 法 : 测量 距离 。 

2 ) 傅 认 标准 : 乌 扩 切面 己 育 板 切 面 距离 14.5+0.1mm。 

3) 人 确认 时 间 ， 人 确认 入 : 2013-3-21, 吴 引 。 
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善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


客户 在 生产 现场 拆 解 10PCS 不 良品 ， 发 现 LGP 上 存在 白 点 ， 取 下 LGP, 发 现 线材 置 于 
铝 搞 上 造成 局 部 突起 。 现 场 测 量 铝 挤 切 面 与 背 板 切面 距离 ， 统 计数 据 如 下 表 所 示 。 


| 
| 

(2 ) 未 端 因 素 2 : 林 查 距离 不 符合 要 求 。 

1) 人 确认 方法 : 现场 抽查 。 

2 ) 人 确认 标准 : 检查 距离 30 + 5cmo 

3) 确认 时 间 ， 确 认 入 : 2013-3-21 ， 宋 欣欣 。 

小 组 成 员 对 QC 检查 员 进 行 了 现场 枪 全 距离 抽 测 ， 得 出 结论 : 椰 查 人 员 对 基准 掌握 太 栓 
但 万 法 统一 明确 ， 榨 但 距离 符合 要 求 。 抽 测 数据 如 下 表 所 示 。 
检查 组 符合 标准 
检查 组 符合 标准 
6 | zols-s2 | M27 | 


PR 一 


rr 一 


各 一 到 二 ”检查 组 现场 抽查 
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| 
一 有 | 地 


J 
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善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


4. 原因 分 析 | 


(3) 未 端 因素 3 : QC 枪 出 率 低 。 

1) 确认 方法 : Gage R&R 测试 。 

2 ) 傅 认 标准 : 测试 结果 不 低 于 80%。 

3 ) 人 确认 时 间 ， 确认 入 : 2013-3-23 ， 几 即 。 

川 组 成 员 通 过 各 种 现象 模拟 个 民 20PCS， 并 对 QC 入 员 进 行 了 Gage R&R 测试 /实物 考 
核 。 结 论 得 出 :Gage R&R 测试 结果 表明 , QC 人 员 基 准 判 定 都 在 80% 以 上 , 测试 系统 可 信赖 。 
抽 测 数据 如 下 表 所 示 。 


A 
/NA 


计数 型 Gage R&R 测试 结 


测试 结果 
测试 所 用 
时 间 仪器 
to Self | Vs Standard Calculated 
Score 
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人 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


4. 原因 分 析 


(4) 未 端 因素 4 : 温 湿 度 超标 。 

1) 人 确认 万 法 : 现场 温 泌 大 测量 久 调 公历 史 测 量 记 录 。 

2 ) 傅 认 标准 : 测试 结果 不 低 寺 80%。 

3) 人 确认 时 间 ， 人 确认 入 : 2013-3-23 ， 几 即 。 

小 组 成 员 对 3 月 份 元 尘 车 间 温 、 涡 度 进行 了 测量 监控 ， 数 据 如 下 所 示 。 


Uy 
< 
基 
咀 
局 
二 


7057.2 57.2 
5.3 
543 553 
52.8 
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六 、 改 善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


4. 原因 分 析 


(5) 未 端 因 素 5 : 无 尘 罕 洁 净 居 个 达标 。 

1) 确认 方法 : 现场 使 用 P/T 测试 仪 进行 测试 并 记录 。 

2 ) 确认 标准 : = 5.0 hm 的 微粒 在 70 个 以 内 。 

3 ) 人 确认 时 间 ， 人 确认 入 : 2013-3-21, 吕 周 科 。 

小 组 对 无 尘 车 间 MZ1、MZ2、MZ23 线 第 7、8、9 个 点 分 别 进行 了 为 期 10 天 的 洁净 度 
测试 。 测 斌 数据 表明 ， 和 异物 颗粒 数量 越 名 个 民 越 咒 ， 呈 正 相 天 。 测 试 数据 如 下 表 所 示 。 


mm rfl le 
anamaamne 
ramon on re re om om mm 
noon 


OF OF OF OF FOF OS OF OF 1s98 OF PAO A 9 OF 加 :eA 
| | 
| | 
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、 改 善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 守 例 


4. 原因 分 析 | 


《6 ) 未 峭 因 系 6 : 保护 膜 一 次 使 用 造成 白 点 。 

1) 确认 方法 : 显微镜 观察 ， 波 谱 图 分 析 对 比 。 

2 ) 俏 认 标准 : 保护 膜 一 次 使 用 。 

3 ) 人 确认 时 间 , 人 确认 入 : 2013-3-25, 吴 则 

川 组 成 员 首 先 对 第 一 次 斯 膜 造成 的 不 良 现 况 进行 数据 统计 。 


i 
个 | 36 
Ta 


第 一 次 撕 腊 


QC 检 梧 


仕 同 等 数量 同等 条 件 下 ，, 对 LGP 腊 一 次 使 用 和 二 次 
使 用 进行 试验 蚤 UWE。 再 次 履 腊 


第 二 次 撕 膜 


QC 检查 
取 术 分析 物 质 类 别 及 来 源 。 
1) 测定 者 : 程 强 。 
2 ) 测定 设备 : 光学 显微镜 /小 普 仪 。 
3) 测定 日 期 : 2013-3-26。 
4 ) 测定 结果 : 如 下 图 所 示 。 
为 了 进一步 硼 定 物质 类 列 , 省 组 使 用 数据 库 进 行 比 对 ,通过 小 组 买 绚 验 让 物质 分 析 对 比 ， 
定 保护 膜 一 次 使 用 造成 白 氮 。 
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x《、 改 善 流程 标准 化 一 王八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


4. 原因 分 析 


(7) 林 端 因素 7 : 油墨 回收 使 用 未 过 滤 。 

1) 确认 方法 : IPQC 稽核 记录 表 

2 ) 傅 认 标准 : 有 过 滤 委 置 过 滤 

3 ) 确认 时 间 ， 和 确认 人 : 2013-3-27, 徐 小 雪 

调 赔 POA(Process Quality Assurance, 全 程 质量 检测 认证 )3 月 份 的 稳 核 记录 表 ， 人 确认 
16 次 油墨 存在 回收 利用 现象 ， 且 无 任何 过 滤 凌 置 进 行 过 滤 ， 也 无 相 天 回收 标准 。 新 上 日 油 妓 混 
用 , 直 援 导致 骨 刷 出 来 的 LGP 产生 白 点 。 


MA 0 因 油 墨 回 
1 |: 月 2 日 | 油墨 印刷 | 旧 油 墨 处 理 Ee 已 和希 
Ey 3 月 3 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
3 月 5 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
3 月 6 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
7 eam lan 
3 月 8 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
ll 3 月 9 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
设计 和 缺陷 线材 有 息 四 至 ) 
9 3 有 10 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
址 导致 LGP 白 | 达标 。 
1 月 12 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
和 要 内 4 
2 月 13 日 | 油墨 印刷 | 旧 油墨 处 理 
保护 腊 二 次 使 用 | 油 付 回收 使 用 
S N 不 重 、 
油墨 印 刷 | 旧 油 墨 处理 eS 本 
[| 
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善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


《1 ) 目标 可 行 性 分 析 
根据 行业 对 比 ， 模 组 中 心 、S 公司 &L 公司 BKL 白 点 不 良 率 均 在 0.2% 以 内 ， 数 据 如 下 
图 所 示 。 


0.15% 0.16% 


BKL 日 点 不 民 率 


0.12% 0.15% 0.16% 


公司 水 平 与 设 定 目 标 对 比分 析 绪 合 公 司 前 期 生产 状况 〈2013 年 第 1 周 )， 理 想 状 态 下 能 
达到 0.08% 。 


分 析 结 论 : 

绽 合 以 上 数 气 
可 以 说 明 ， 公 司 该 尺 
十 产品 BKL 能 达到 
相似 水 平 。 


O oi 9 
0.40% 0.20% 0 08% 
0.20% 区 -人 pa 


0.00% | 
目标 前 期 水 平 
"不 民 率 | 0.20% | 0.08/% | 






































BKL 白 点 不 良 率 
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善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 


第 二 章 ” 现 场 团 队 改善 
改 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


6. 方案 制订 及 实施 


通过 未 冰 因 素 调 但 分 析 得 出 四 个 天 键 要 因 后 ， 小 组 针对 问题 扣 进 行 忆 行 性 万 竣 的 车 i 及 
市 VJ。 

要 因 1 : 铝 挤 设计 缺陷 ,线材 爬 圾 ,导致 LGP 日 点 。 

为 解决 钻 挤 设计 缺陷 , 线材 有 息 坡 问 圳 ， 小 组 成 员 击 i 了 三 个 深 夸 万 柔 。 


RE 评价 维度 
= 


作业 困难 将 成 为 瓶 
滑 ， 客 户 信 誉 下 降 | 颈 工 站 
作业 困难 ， 影 响 产 人 员 克 服 ， 出 货品 
出 预 估 费 用 25 万 元 | 质 无 保障 


人 力 成 本 约 3000 增加 人 力 的 同时 也 
元 /人 /月 拉 长 了 线 体 长 度 ， 周 
根据 产量 预算 申购 | 期 时 间 随 之 同时 增加 
标签 费用 5 万 元 费用 大 大 增加 
年 费用 合计 : 8.6 
如 LE 


设 变 后 | ”工序 制订 | 厂商 修 模 ， 公 司 内 | 公司 无 费用 产生 
具体 设计 变 | 部 不 涉及 费用 大 员 作业 万 便 
更 方案 钻 挤 设计 变更 直接 
从 根本 上 解决 了 问题 
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流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


6. 方案 制订 及 实施 


设计 要 更 列 ( 见 图 1)， 铬 挤 导 育 板 切割 面 距 离 上 =7.5mm， 仁 买 际 揪 终 过 程 中 因 终 材 振 
荔 后 移 亿 疏 坟 到 多 2 中 的 点 造成 LGP 日 点 个 民 。 


第 二 革 ”现场 团队 改善 
改善 


根据 行业 标准 铁 件 尺寸 精确 度 为 0.1mm, 所 以 最 终 确定 铝 挤 设 计 
变更 尺寸 为 6.0+0.1mm。 


1) 图 2 中 总 9 是 衣 板 加 强 盘 此 包 位 置 ， 耕 线材 息 坡 到 点 9 也 会 造成 日 点 不 民 。 

2 ) 为 了 测算 馈 挤 设计 要 更 的 最 佳 切割 位 置 ， 通 过 o 点 和 和 e 所 田 且 线 5,S 线 代 表 线 材 ,S 
终于 钻 挤 凸 侣 相 父 于 点， 所 以 殉 坦 到 0 点 为 馈 扩 的 最 佳 切割 位 置 。 

3) 游标 卡尺 测量 c 点 己 b 点 的 距离 1L;=15mm。 

4) 已 知 铝 挤 与 背 板 的 距离 上 L=7.5mm，c 点 与 6 点 的 距离 上 ;=15mm， 得 到 : Ls=L1- 
上 =.5mmimis 

5) 因 o 点 取 极 限 值 ， 经 工序 评估 4, 定 为 60mm。 结 论 : 铝 挤 设 计 弯 更 的 最 佳 尺 十 为 
6.0mms 

dk 无 尘 军 洁 净 度 不 达标 

解决 无 尘 至 洁净 硫 不 达标 问题 ， 小 组 成 员 制 ?j 了 三 个 溉 试 万 对。 


人生 可 


结论 


优点 : 能 去 除 部 品 本 
( 所 有 物料 进 预 身 所 带 的 大 部 分 异物 
2 a 元 | 缺点; 工程 量 大 、 周 
清洁 并 静 置 2h 后 |、 。 > 期 长 、 费 用 高 、 会 产生 
上 线 ) 扬尘 /I\ 


A \ 网 ~ 椒 室 :于 2 嘻 济 内 人 = 
将 模 组 中 心 闲 置 需 请 青 洁净 风 淋 室 采 用 见 咱 L A 


诺 组 中 小 内 训 设备 公司 技 | | 预 计 | 流 形式 将 人 、 物 本 身 的 
1 小 埃 颗粒 和 生物 颗粒 带 
安 状 走 ， 效 率 达 99.99% 


优化 或 调整 调整 MOD 与 BKL 线 
上 线 组 装 在 法 ; 
对 洁 光度 包 工 人 需 计划 部 ee 
/ 口 / 各 敏感 工 位 门 和 厂 办 协 棚 内 进行 ， 局 局 部 针对 竹 
等 六 人 六 竺 县 多 
人 避 无 全 军训 是 制订 天 全 坚 管 理 方 案 ， 
方案 改 志 无 坐 涪 学 度 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


、 改 善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 守 例 


通过 可 行 性 万 条 的 评 全 及 最 终 俏 认 ， 小 组 成 员 剖 ?了 必 香 买 施 放 芭 | 净 。 


铝 挤 设计 变 | 铝 挤 切面 与 
更 ， 对 线材 进 | 背 板 切 面 距离 
行 导 位 L=6.0 + 0.1mm 


物料 进入 无 物料 进入 无 尘 
尘 车 间 前 洁净 车 间 前 增加 风 淋 
度 管 控 室 清 洁 

对 BKL 关键 en LGP 组 装 工 位 


站 进行 洁净 | 之 5 增加 洁净 大 由 


大 管控 提高 洁净 度 
建立 无 尘 室 慰 祭 洛 买 天竺 
管理 方案 室 管 理 方 案 


规定 LGP 保 
护 膜 只 能 使 用 


保护 膜 使 用 | 对 撕 除 保护 腊 
OR 的 LGP 更 换 新 膜 


油墨 进行 过 | 增加 油墨 回收 |， 
滤 且 黏度 管控 | 过 滤 装 置 ,， 对 回收 
值 50~70dPa.s | 油墨 进行 过 波 


墨 经 过 滤 


E 


省 组 成 员 根 据 改 番 买 施 计 划 表 ， 有 效 地 进行 现场 改 苹 及 头 施 。 
茉 买 施 1 一 一 乌 挤 设计 缺陷 ， 线 材 息 披 ， 导 任 LGP 日 尽 。 


*Ov gman *O+ () © 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


NS 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


设计 前 : 
铝 挤 设计 无 法 避 人 位， 线材 易 爬 坡 到 和 针 
顶 住 LGP 摩擦 后 导致 白 点 


(5) 12.60+0.10 


7.00+0.10 


DETAIL B 
比例 ”2:1 


效果 验证 : 为 验证 设计 变更 后 铝 挤 是 否 


舍 合 要 


万 法 义 测 足 数 据 如 下 。 


D 测定 者 : 操作 员 1 廖 纪 秀 ; 操 
石 大 抬 ; 操作 员 3 胞 建英 。 

口 测定 设备 : 游标 卡尺 。 

口 测定 日 : 2013-4-18。 
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馆 挤 上 


流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 


设计 后 : 


厂商 采取 了 公司 提出 的 要 求 ， 对 铝 撞 i 


进行 


了 设计 变更 ， 知 挤 设 计 变 更 后 避 位 


(5) 12.60+0.10 


7.00+0.10 


DETAIL B 
比例 ”2:1 


es 


口 测定 万 法 : 


部 喇 :10ea 《电路 板 忌 长 大 )。 
操作 员 : J A 


下 测 《Blind Test): 3 次 。 


小 组 使 用 游标 扩 进 行 测量 驶 正 ， 测 定 





~“、 改 善 流 程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


da 
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ed 
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CD 
一 、 
八 ) 
= 


方案 实施 1 一 一 铝 挤 设计 缺陷 线材 讨 坡 顶 白 

效果 验证 : 驼 赴 设计 变更 后 铠 挤 是 售 侍 合 要 求 后 ， 小 组 峙 次 随机 抽取 20PCS 进行 尺寸 
测量 ， 驼 证 设计 要 更 后 铝 挤 的 过 程 能 力 。 

结论 : 铝 挤 设计 变更 过 程 能 力 指数 〈《Cpk) 1.40 > 1.33， 生 天 过 程 能 力 充 分 。 
第 二 组 /mm 第 二 组 /mm 




















铝 挤 尺寸 的 过 程 能 力 


规格 上 限 
过 程 数据 
LSL 59 
望 目 * 
规格 上 限 6.1 
样本 均值 6.00443 
人 了 20 
标准 差 (组 内 ) 0.0227916 
标准 差 (整体 ) 0.0270466 


591 5.94 
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第 二 章 ”现场 团队 改善 
六 、 改 善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


6. 方案 制订 及 实施 
方案 实施 2 一 一 无 尘 室 洁净 度 不 达标 
措施 一 : 物料 进入 无 尘 车 间 前 增加 风 淋 室 清洁 ; 


容 清 洁 ; 将 前 后 段 的 8# 风 淋 门 封闭 ， 增 加 到 前 
凡 代 仓 忆 无 尘 室 物 料 进 口 处 。 


ET i 


( 已 封闭 ) 
”7# (人 淋 室 ) | TT 


资材 间 


一 7# (人 淋 室 ) 
3# (HE |] 


CASE 村- 一- 1# i 
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现场 团队 改善 


善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


案 制 订 及 实施 


方案 实施 2 无 尘 室 洁净 度 不 达标 
措施 二 : LGP 组 装 工 位 增加 洁净 大 棚 ， 提 高 洁净 度 。 


~ 0%? OF OF OPO OF FO OF FO IF OF so 瑟 © 本 
/ ’ 
| 
广 一 一 一 一 一 | 


措施 三 : 制订 无 全 罕 宫 理 万 条。 


党 理 亡 法 


抑制 发 生 污 兆 服 材质 选用 
人 管理 出 入 者 的 服装 状态 
灰尘 ) 定 速 步 行 ， 禁 止 闲聊 
消耗 品 单元 管理 


生产 物料 单元 管理 | | 设备 内 部 单元 管理 


洁净 室内 装 单 元 管理 


人 


( 不 能 进入 


( 迅速 清除 
灰尘 ) 


防止 堆积 
( 不 能 堆积 
灰尘 ) 


生产 人 员 出 入 管理 
风 淋 室 出 入 管理 
用 防 尘 垫 除去 单元 


生产 相关 静电 管理 


生产 相关 5S 管理 


物料 配送 人 员 出 入 
管理 
物料 配送 台 车 出 入 
管理 


仓库 相关 静电 管理 


生产 相关 5S 管理 
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保持 各 室 间 的 差 压 
风 淋 室 维护 维修 
其 他 进出 口 控制 管理 


MAU+FFU 系统 管理 
管理 气流 ( 防止 发 生 忆 


流 ) 





现场 团队 改善 


第 二 草 


、 改 善 流 程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 


(三 ) 团队 改善 人 步 法 案例 


6. 方案 制订 及 实施 


方案 实施 2 一 一 无 尘 室 洁 净 度 不 达标 
效果 确认 : 通过 三 项 措施 的 制定 与 落实 
条 件 不 全 )。 改 善后 测试 数据 下 降 到 了 目标 : 


上 
+ 
or 
二 
OO 
~ 
5 
| 
eA 
ry 
N 
二 


改善 前 洁净 度 趋势 


3-21 3-22 3-23 3-243-25 3-26 3-27 3-28 3—29 3-30 


国 国 第 7 个 点 国 国 第 8 个 点 国 国 第 % 个 点 一 目标 


买 ， 小 组 对 改 番 一 后 


的 效果 进行 了 对 比 确 认 《 测 试 
二 5.0 pm 的 微粒 企 70 个 以 内 。 


1 
| 
| 


A > A 一 A 
[ 蝶 加 he » » 疏 时 
OHO OF OOO OO OO YE 
| 


9 回 
4 


改善 后 洁净 度 趋势 


4-21 4-22 4-23 4-24 4-25 4-26 4-27 4-28 4-29 4-30 


国 国 第 7 个 点 国 国 第 ?个 点 国 关 第 个 点 一 一 目标 
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善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


案 实 施 3 一 一 保护 膜 二 次 撕 膜 造成 日 点 


改善 前 : 改善 后 : 
改善 前 LGP 保护 膜 重复 使 用 使 用 新 保护 腊 





效果 确认 : 工程 人 员 对 作业 员 进 行 有 天 保护 腊 二 次 使 用 造成 危害 宣 导 教 育 ， 并 下 友 了 天 
于 《保护 膜 使 用 规定 》 的 通知 。 通 过 POA 持续 一 周 的 现场 稽核 俏 认 ， 保 护 膜 一 次 使 用 得 到 
了 很 好 的 落 买 。 

方案 实施 4 一 一 油墨 回收 使 用 未 过 滤 

增加 油 于 回收 过 源 委 置 ， 对 回收 的 油墨 进行 过 源 。 


要 


| 下 | 


油墨 过 滤 振动 脱 泡 茸 度 测试 油墨 回收 频率 固化 


效果 确认 : 通过 油墨 回收 过 沽 妆 置 的 寻 入 ，】 商 对 回收 的 舌 率 进行 了 固化 ， 要 求 每 2h 
进行 一 次 油 研 回收， 并 增加 熙 肛 测 试管 控 ，PQA 进行 监督 确认 。 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


六 、 改 善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


6. 方案 制订 及 实施 


7. 效果 确认 及 结果 分 析 


效果 确认 : 通过 以 上 方案 的 实施 和 小 组 成 员 的 共同 努力 ，BKL 日 点 不 民 由 前 期 
6600ppm 下 降 到 目前 874ppm ， 达 到 了 预期 目标 。 


单位 (ppm) BKL 和 白 点 不 良 
10000 
6600ppm 


2000ppm 


改善 前 
客户 端 上 绪 BKL 日 点 不 良 趋势 图 


单位 (ppm) 

10000 

9000 

8000 

7000 

6000 

5000 

4000 A 3800 

3000 

2000 

1000 





第 二 草 ”现场 团队 改善 


~“、 改 善 流 程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 案例 


7. 效果 确认 及 结果 分 析 


有 形 收 益 计 算 
节约 金额 =[ 月 产量 * 《改善 前 不 民 率 - 改善 后 不 民 率 ) /RMA 产能 * 人 力 工 时 + 
维修 资材 损失 费用 + 物流 费用 ]*3 个 月 
= [44506PCS* (0.6600%--0.0874% ) /750(PCS/ 班次 )*10h*33( 人 / 线 )* 

30( 元 /h) +173 元 /PCS* 5%*44506PCS* 〈0.6600% -0.08749% )+ 
1600 元 /1 和 月 二 543258 元 

无 形 收 益 :BKL 白 点 不 展 降低， 品质 得 到 了 提升 ， 提 高 了 客户 满意 度 。 下 图 为 2013 年 

第 二 季度 VLRR(Verified Line Reject Rate, 确认 后 线 上 不 良 率 ) 达成 状况 。 


2013 年 第 1、 第 2 季度 VLRR 达成 状况 


2012 年 2013 年 
伞 湛 忠 . 


投入 数 / 个 | 267595 | 251353 | 31111 | 28885 | 57837 | 19637 | 49239 | 64644 


3886 3036 8160 7440 2460 1171 1320 EE 


客户 确认 
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第 二 草 ”现场 团队 改善 


Ne 改善 流程 标准 化 一 一 八 步 法 改善 
(三 ) 团队 改善 八 步 法 守 例 


8. 标准 化 及 向 后 反省 


各 户 山 上 终 BKL 日 凡 个 民 从 数据 走势 在 ， 指 标 达 成 预期 目标 ， 改 赤 效 果 叶 看。 








御 挤 设计 
缺陷 线材 代 
坡 导致 白 点 


无 人 尘 室 洁 匈 1 完善 无 全 
净 度 不 达标 “| 室 管理 规定 JJ-B3001.00 























二 次 斯 膜 建立 POA 入 
造成 白 点 核 记 录 表 





4ESP-4D-FT8 














油墨 回收 “| ”油墨 回收 频率 
使 用 未 过 滤 “| 固化 


巩固 期 客户 端 上 线 BKL 白 点 不 良 趋势 图 如 下 图 所 示 。 
单位 (ppm ) 
10000 制 表 人 : 李 德 军 制 表 时 间 : 2013.6.12 
巩 熙 
8000 i 
6000 
4000 


2000 
872 815 
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第 三 章 五 星 班组 运营 
(一 ) | 班组 长 的 一 天 
二 ) | 班组 会 议 


三 ) | 班 前 、 班 中 、 班 后 点 检 


人 员 ( Man ) 管理 
、| 4M 管理 


( 四 ) | 标准 作业 ( Method 1 ) 
快速 转产 ( Method 2 ) 
异 单 管理 及 改善 |( 二 ) | 生产 日 报 
统计 分 析 
五 星 班 组 





一 ) 班组 长 的 一 天 


1. 班组 日 常 管理 定义 


现场 井 理 者 鸭 日 党 工作 主要 包括 : 巡 检 、 异 常 处理、 点 检 、 效 紊 指标 达成 、 品 质 指 
村 监控 、 基 本 遵守 上 监督、 报表 类 填写 、 人 员 泄 理 等 。 为 了 更 好 地 规范 一 天 的 工作 ， 可 区 
出 班组 长 一 天 的 工作 清 蛙 ， 以 保证 日 党 工 作 的 顺利 进行 。 


2. 班组 长 日 常 工作 的 内 容 要 点 


工作 开始 前 


1. 确认 前 几 天 的 SQCD 与 今天 | 1. 确 认 并 追踪 操作 者 对 上 一 班 操作 检查 的 结果 
的 工作 竞争 情况 2. 掌握 生产 ( QCD ) 的 状况 ,制订 生产 批量 的 实施 

2. 做 体操 计划 

3. 班会 3. 巡视 工作 场所 

1) 布置 当天 的 工作 、 指 示 及 | 4. 实施 操作 的 观察 与 改善 
根据 改善 计划 ， 观 察 、 改 善 操作 状况 

2) 通知 大 家 惯例 活动 等 联络 事项 | 5. 当 发 生 异 常情 况 时 ， 实 施 处 理 及 对 策 
(1) 实施 暂 定 处 理 方法 
) 寻找 原因 ， 对 发 生源 采取 对 策 


(2) 
(3) 如 有 必要 ,与 相关 部 门 协作 处 理 
. 确认 灾害 速 报 及 全 员 是 否 领 上 . 检查 是 否 形 成 了 轻松 的 工作 环境 ( 5S、 照 明 、 温 
. 全 员 人 参加 体操 气 等 ) 
. 说 明 灾 害 状 况 ， 确 保安 全 > 童 氨 中 安全 着 装 情 > 
. 掌握 部 下 的 健康 状况 1 


. 确认 前 几 天 的 质量 情况 1. 用 千分尺 检查 ,确认 量具 精度 
2. 确认 变更 要 点 2. 确认 本 工序 流 回 下 道 工 序 的 质量 状况 
3. 说 明 前 几 天 的 质量 情况 ， 指 en 
示 今 天 质量 保证 的 要 点 4. 掌握 损毁 品 的 状况 ( 零件 、 数 量 ) 
人 审查 标准 操作 一 一 对 发 生源 实施 


示 自 己 所 在 工序 的 实施 对 策 ， 防 止 不 良品 
和 并 立即 与 工段 长 及 检查 部 门 的 有 关 人 
员 联 系 
1. 确认 生产 状况 及 当天 的 生产 | 1. 检查 设备 、 工 夹具 的 运作 状态 ， 通 过 量具 确认 
计划 . 掌握 每 个 时 间 段 的 生产 实际 业绩 
2. 确认 实验 操作 及 结果 3. 按 标准 检查 半成品 库存 、 零 件 库 存 情况 
3. 说 明 到 今天 为 止 的 生产 状况 ,| 4. 改善 库存 、 半 成 品 零件 的 状况 
展开 今天 的 生产 计划 及 勤务 体制 5. 进行 设备 的 预防 保养 
. 确认 实验 操作 及 结果 6. 当 发 现 异常 时 ， 立 即 与 维修 部 门 联系 
. 确认 支援 人 员 的 出 入 1. 发 现 并 改善 能 源 浪费 的 问题 
. 掌握 出 勤 情况 ， 确 认 操 作 编 制 | 2. 协助 操作 工具 的 管理 
. 说 明 操 作 编 制 的 变更 3. 采用 IE 分 析 法 改善 浪费 、 不 稳定 、 费 力 的 现象 
1. 与 部 下 交换 意见 
2. 确认 新 员工 及 支援 者 的 工作 
3. 指导 改善 的 要 点 
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第 三 章 ”现场 班组 运营 
昌 


是 和 


目的 : 全 员 集中 ， 提 升 集体 意识 ， 迅 速 进入 工作 状态 ;， 宣 导 上 级 目标 精神 ， 进 行 重 要 工 
作 动 员 ; 加 强人 fb 狐 教 育 ， 提 升 员工 精 昼 面 狐 ， 改 番 内 副 天 系 ， 敢 造 部 | 门 形 加 。 
义 : 以 班组 为 里 位 ， 人 在 开始 工作 之 丽 ， 侍 指定 的 地 万 ， 将 班组 成 员 集 合 佳 一起， 由 班 
0 的 一 神 会 以 。 
原则 : 材 承 “ 早 激励 、 肠 尽 结 ”原则 ， 早 会 以 激励 、 表 扬 为 主 。 


2. 班组 会 议 运 营 的 注意 事项 


( 1 ) 控制 好 时 间 。 

( 2 ) 紧 扣 会 议 的 主题 。 

( 3 ) 语言 简洁 ，, 通俗 易 懂 。 

( 4 ) 把 握 气 氛 

(5 ) 精神 饱满 , 保持 自信 的 态度 


3. 班组 会 议 流程 参考 


班长 需 在 班会 前 10min 准时 到 岗 ， 准 备 开会 


班长 向 员工 45。 鞠躬 问好 : “大 家 早上 好 /晚上 好 。 
员工 回 礼 “| “全 体 员 工 向 班长 回 礼 “早上 好 /晚上 好 。 

整理 厂 牌 、 工 作 服 等 ， 对 不 符合 的 现场 纠正 

总 结 前 期 的 工作 完成 情况 并 安排 当天 的 工作 事项 
| 结束 礼仪 | 安 < 说 :" 信 
”7 | 员工 回应 “| 全 员 回应 完美 品质 、 精 益 高 效 、 团 队 改善 、 全 员 
EE Er 
Ei ; 

sr | aaa 
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为 了 吾 促 和 巩固 班会 召开 的 频 瑚 和 和 计量， 车 间 主 任 或 职能 部 门 需 要 十 期 对 班会 进行 抽查 
评价 。 主 要 对 人 员 出 勤 率 、 员 二 看 痰 情况 、 班 会 流程 、 时 期 展示 及 班会 中 安排 工作 说 明 的 条 
理性 等 内 容 进行 横 查 ， 榆 查 中 发 现 的 问 古 竺 会 议 后 立即 己 班 组 长 进行 沟通 ， 待 下 次 班组 会 议 
时 纠正 。 


1 未 开 尾 
会 ，0 分 

人 二 人 以 上 
无 故 缺 勤 ，0 分 

3. 每 发 现 一 


1. 列队 整齐 
2. 使 用 礼貌 
用 语 


后 背诵 口号 、 2. 条 理 清 
党 结束 会 议 晰 、 分 工 明确 


注 : 新 班组 导入 班会 制 琉 后 前 一 周 每 日 检查 纠正 ; 一 周 后 谦 具 推 形 ， 改 为 抽查 ， 生 到 巩 
固形 成 规 汽 。 
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C= J 


1. 班组 日 常 点 检 的 定义 


班组 日 吊 点 枢 的 内 容 主要 包括 : 班 表 对 人 员 、 生 逆 计 划 、 物 料 、 工 克 炎 其 等 所 有 二 傅 认 ; 
班 中 广 线 巡 检 、 异 弟 处 理 、 点 李 、 效 率 指 标 达 成 状态 、 品 质 指 标 监 控 、 基 本 遵 村 上 监督、 报表 
类 填 与 、 和 人员 名 理 等 俏 认 ; 班 后 对 二 辖区 最 安全 环境 的 俏 认 、 当 天 事务 的 元 结 傅 从、 当天 工 
作 的 总 结 及 次 日 工作 的 准备 事项 。 


2, 班组 长 工作 要 总 . 
班组 长 工作 要 点 


班 前 . 提前 15min 到 车 间 
. 确认 产 线 状态 ,准备 早 会 内 容 ,确认 当天 生产 计划 与 交 货 计划 


. 检视 管辖 区 域内 的 工作 环境 及 安全 事项 
班 后 .查看 当日 工作 目标 的 达成 状态 
.上 级 指示 、 下 属 反 映 的 问题 是 否 于 当日 处 理 完 毕 
. 当日 考勤 异常 处 理 ,次 日 工作 提前 了 解 


1. 检 权 仪器 仪表 、 和 气动 螺钉 旋 具 、 静 电 手 环 、 胶 纸 切 割 机 等 工具 的 运行 情况 
2. 识别 瓶颈 工 位 ， 具 备 简单 的 工 位 调整 能 力 
3. 确认 各 工 位 SOP(Standard Operation Procedure, 标准 操作 程序 ) 与 生产 机 
型 相符 性 ， 检 查 员工 是 否 按 照 SOP 作业 
ee 4. 对 (QC 位 ) 不 良品 进行 查看 ， 妃 踪 原 因 及 制定 措施 进行 改善 ， 并 结合 绩效 
考核 细则 落实 责任 
5. 关注 QC 报表 及 修理 报表 ， 及 时 控制 作业 不 恨 及 进行 重大 异常 反馈 
6. 确认 各 工 位 物料 到 位 情况 ， 对 生产 区 域 5S 予以 关注 与 改善 
7. 激励 员工 工作 士气 
8. 关注 每 小 时 生产 进度 与 时 产 提升 


.具备 简单 的 异常 处 理 方法 ， 如 无 法 处 理 , 联系 相关 部 门 到 场 并 反馈 上 级 
异常 时 | 2. 组织 员工 开展 5S、 教 育 训练 等 
. 跟 进 异常 处 理 结果 ， 为 重新 开 线 做 准备 


1. 查看 料 单 与 工艺 通知 单 

2. 根据 料 单 提前 准备 差异 化 物料 

3. 通知 相关 品质 、 工 艺人 员 确 认 物 料 状态 

4. 检讨 生产 差异 化 产品 时 人 人员、 设备 的 保障 能 
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了 


根据 当日 的 生产 订 早 ， 首 先 俏 认 设备 运行 是 个 民 好 以 及 当天 所 需 树 料 供应 是 否 正 驯 ， 对 
网 位 所 需 工 具 ~、 物料 及 用 品 进 行 点 权 人 确认 。 


@ 班 长 : 


[日 日 日 
i 0 Ne 
ul we 
| 确认 型 号 别 配 置 人 力 及 重要 作业 教 
a eA | | | | | 


物料 供应 | ”确认 所 需要 的 物料 是 否 准备 齐全 “| 数量 /个 | | | | | |] 


一 一 准备 作业 指导 书 及 品质 展 历 表 | OX | | | | | 


i 
以 上 内 容 请 在 开 线 前 10min 确认 完毕 并 及 时 反馈 


| 班组 依据 生产 计划 表 确 认 当 日 生产 计划 量 ， 确 定岗 位 人 力 安排 


人 力 需 求 按 型 号 制作 标准 人 力 配 置 ， 班 组 依据 当天 生产 计划 来 确认 需求 人 力 ， 确 
™ 保生 产 正常 运行 


物料 供应 根据 生产 计划 小 时 需求 及 资材 品种 ， 确 定 配送 频率 ( 次 数 、 数 量 )， 确 
入 保生 产物 料 供应 正常 ( 齐 套 ， 可 以 生产 一 个 班次 的 物料 ) 


指导 书 、 品 质 | ”上 疯 前 作业 员 确 认 指 导 书 是 否 与 生产 型 号 一 致 ， 指 导 书 如 有 变更 ， 班 组 
履历 提前 通知 进行 更 换 ， 并 由 作业 员 传阅 签字 确认 


设备 运行 状态 指示 灯 : 红色 : 异常 停 线 ， 黄色 : 缺 料 ; 绿色: 运行 


4 
设备 、 工 效 | 工装 夹具 准备 ， 指 针 是 否 良好 无 破损 ， 表 面 清洁 干净 ， 无 异物 


5. 班 中 点 检 的 定义 | 


针对 当日 生产 过 程 中 的 小 时 六 能 达成 情况 、 生 天 制程 品 奈 现 吕 、 现 场 5S 基本 遵守 情 ; 
久 备 运行 状况 、 安 全 生 六 状况 、 异 第 官 理 寺 ， 进 行 和 合 官 理 的 过 程 。 





107 


第 三 草 ”现场 班组 运营 
日 


sr es SS = 班 长 | POC 
0 -| 
本 文件 途径 ， 作 业者 一 
班长 确认 一 统计 人 员 


1 异常 停 线 时 间 ] /min 
~ ~ se ~ ~—> 异常 问题 点 描述 ( 发 生 
时 间 段 数 | 时 间 | 流 失 | | 异常 | 下 。 
/个 时 间 | 如 什么 /什么 原因 / 潜在 原 


07:00 一 08:00 
08:00 一 09:00 
09:10 一 10:00| 
10:00 一 11:00| 
13:00 一 14:00 
14:00 一 15:00| 
15:10 一 16:00| 
| 
OQ- 品质 异常 (Quality) | 设备 异常 | 料 异 常 
(Machine)| MMaterial 


Q: 产品 在 线 检验 
不 合格 停 线 


Ea 
号 
用 
回 
区 
加 
5 
加 
8 
异 
党 
人 
义 


迷 但 过 程 品 页 ， 视 宗 天 键 质量 氮 ， 控 创 不 民 上 肥 生 ， 一 旦 点 项 问题 ， 立 纪 纪 正 ， 并 根 扼 情 
痪 及 时 指导 。 
容 掌 握 情况 确认 作业 员 的 作业 方 


- 
2 
wr TD be : E33 -全 
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第 三 章 ”现场 班组 运营 


二 、4M 管理 
C0 


最 大 限 硫 地 上 肥 挥 和 的 潜能 和 和 更 委 意识 ， 买 行 罗 亿 培训 ， 培 乔 民 好 的 工作 人 F 风 。 
和 人 是 生产 管理 中 最 六 的 难点 ， 也 是 目 丽 所 有 管理 理论 中 讨论 的 重点 。 围 绕 着 “人 ”的 
因素 ， 不 同 的 企业 有 不 同 的 宫 理 万 法 。 


1. 加 强 “ 品 质 第 一 ， 名 性 第 一 ， 下 起 工序 束 是 目 己 

6 各 户 ” 的 品质 闽 识 教育 ， 建 立 健全 品质 责任 人 制 。 

2 操作 时 粗 夕 大 意 。 2. 操作 流程 明确 、 史 懂 ， 加 强 工序 的 专业 培训 , 合 
格 者 和 颁 友 上 网 广 书 。 


3 直道 守 作 标准 。 3. 加 强 自主 检查 与 顺 次 栓 查 作业 ， 责 任 明确 到 人 。 


4. 操作 技能 低 ， 技 术 不 熟 4. 广泛 开展 品 管 圈 (Quality Control Circle，QCC) 
活动 ， 优 进 目 我 所 高 和 目 我 改进 能 力 。 


5. 由 于 工作 的 单一 、 重 复 5. 通过 网 位 调整 ， 培 和 欠 人 人员 多 技能 化 ， 消 际 作业 入 
而 产生 的 大 烦 情绪 等 。 员 的 厌烦 情绪 。 


59 素养 看 板 
A 使 员工 在 日 党 潜移默化 中 养 成 恨 好 的 习惯 


制作 看 板 ， 看 板 分 两 类 : 一 类 为 日 常 行为 准则 ;， 另 一 类 为 工作 行为 准则 。 内 容 
包括 

1. 标准 的 行为 规范 

2. 不 恰当 、 需 杜绝 的 行为 规范 

3. 行为 准则 的 文字 描述 

4. 材料 :万 通 板 ， 不 锈 钢 架子 ， 大 小 :. 2000mm x 1000mm 

5. 悬挂 在 人 流量 大 的 厂区 ， 或 者 工作 场所 旁边 
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一 


第 三 草 ” 现 场 班 组 运营 


二 、4M 管理 
CN 


一 工 多 能 水 平 及 培训 计划 目 视 化 ， 有 效 促 进 员工 的 一 工 多 能 学 习 ， 便 于 生产 组 
织 管理 


ET 


1. 员工 工艺 掌握 能 力 四 级 评价 

2. 个 人 能 力 等 级 评价 ， 对 应 相应 的 奖励 办 法 
3. 每 人 的 多 能 学 习 计 划 看 板 目 视 化 

4. 对 培训 相关 规定 及 考核 办 法 进行 说 明 

5. 看 板 悬 挂 在 现场 


4. 作业 配置 管理 看 板 | 


作业 配置 管理 看 板 包括 ， 作业 者 的 岗位、 出勤 党 理 ， 当 日 生 广 计划 ， 生 六 小 时 记录 等 。 
需要 注 巧 :看 板 中 有 现场 布局 图 、 作 业者 信息 、 和 生产 进 大 、 品 质 异 剃 等 信息 ,使 用 奖 色 标注 。 


ET 本 到 一 
部 品 组 朔 生 产 线 


陈 七 
时 间 : 8:30 一 17:00 


冲 切 1 号 
时 间 : 一 天 生产 线 
亭 止 


1 作业 配置 管理 看 板 
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二 、4M 管理 
C0 


4. 作业 配置 管理 看 板 | 


月 日 * 生 产 线 作 业 配 置 管理 看 板 


ee 一 一 > | 部 品 组 装 ( 补助 线 ) | 部 品 组 装 ( 部 品 组 装 ( 补助 线 ) ， 
[=] Ta >| ”部品 组 装 | 一 


2 ”作业 配置 管理 看 板 ( 布局 模式 ) 


根据 每 日 人 员 鸭 配置 ， 编 天 人 员 授 能 培训 计划 表 ， 有 定期 进行 授 能 训练 。 
表 多 能 工 技能 


月 日 现在 (第 次 改 订 ) 
二 J 


难 易 
; 


制作 作业 顺序 书 
x x 装置 操作 


x x 检查 、 品 质 判 5 


人 | 
| 
i 
- 


竺 网 
只 是 
DN 


| 上 半生 由 


人 
0 1.2 
© 1 有 1.0 
一 -一 一 做 能 工 化 率 = 每 人 技能 度 + 三 每 人 应 吸收 的 
作业 数 x 100 
=42.2 + 62 x 100=68% 
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二 、4M 管理 
(= (Nnine Ei 


点 榆 管理 残 是 通过 对 设备 的 日 党 点 检 、 定 期 点 榆 米 维持 设备 寿命 以 及 排除 改 障 ， 在 权 查 
吾 止 、 速 尽 降 人 的 同时 ， 尽 早上 友 现 说 备 问 题 并 及 时 米 取 对 有 6 理 理 活 动 。 

如 出 现 改 障 或 检测 仿 止 等 现象 ， 残 要 检讨 岂 权 官 理 是 舍 出 现 问 题 ， 及 时 修订 所 权 万 法 和 
凡 榴 标准 。 


管理 的 必要 性 


(1) 设备 五 六 溪 况 

中 政 阳 停 上 ;准备 调整 ， 包 瞬间 停止 ， 由 速度 代 下 ;包工 序 不 民 。 

(2) pr 

通过 所 检 , 减少 设备 五 六 溪 况 , 防止 设备 分 化 , 减少 停止 时 间 , 降低 速 大 损失 , 减少 不 民 ， 
防止 事故 ， 以 保 让 买 现 计 划 达 成 、 准 时 交 贷 、 降 低 成 本 的 目的 。 


管理 的 必要 性 


明确 清扫 、 注 油 、 Ds 定期 更 损 、 基 准 、 工 具 、 时 间 、 周 期 、 责 任 人 等 ， 
准 张 由 于 说 备 瞪 目 位 置 ， 设 下 有 效 期 ， 定 期 亿 ?J 、 调 整 


点 检 捧 护 项 目 日 点 检 维 护 项 目 周 点 检 维 护 项 目 


1. 超 负荷 油泵 是 否 频繁 变动 
2. 光 电线 路 是 否 破损 
1 . 储 气 缸 是 否 排放 积 表 压 力 是 否 为 ”3. 黄 油泵 是 否 低 于 油 3. 黄 油 接 接线 盒 清理 
水 4~5.5kg/cm2 位 下 限 


息 方法 :开间 门生 方法 :目测 ”入 方法 :目测 月 点 检 维 护 项 目 


4. 手 动 油泵 是 否 按压 4 5. 超 负荷 油泵 是 否 缺 6. 各 加 油 点 是 否 清 1. 齿 轮 箱 是 否 缺 油 。 ”2 发 动机 固定 螺钉 是 
次 /日 油 低 于 下 限 干净 否 松动 


全 方法 :按压 把 ”全 方法 :目测 全 方法 :目测 好 方法 :目测 由 方法 :目测 / 听 


1. 设备 清扫 点 检 时 必须 确认 设备 处 于 停机 
状态 


Te ES 分 检查 维护 必须 由 电器 专业 





ee 8. 光 电 是 否 正常 ET 拟 制 : 审核 : 


总 方法 :开机 测试 ” 富 方法 :打开 开关 。 韶 方法 :目测 日 期 : 
备注 日 点 检 和 人 :机 谷 主 操作 ; 周 、 月 点 检 入 : 设备 人 员 
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4M 管理 
(0 Nacmne -本 


落 买 点 栓 项 目 ， 规 下 点 榨 标 记 ， 依 标记 内 容 【点 检 标 记 】 [ 清扫 标记 】 


日 党 点 检 和 定期 点 检 省 理 





区 分 日 党 点 检 和 和 十 0 由 目 : 日 是 太 
测定 值 或 者 记录 "或 x ， 


迷 由 生产 现场 操作 员 执行 ; 定期 点 枕 由 生产 jn 
现场 操作 员 相 设 钾 扣 权 员 一 as ( 提 有 二 制 


订 定 期 点 栓 计 划 )。 


Ey i 区 
上 


操作 者 签字 
(异常 处 置 记 录 栏 ) 


处 理 完 后 用 "x” 
“0” 记 录 在 右 栏 


0. 
对 设备 氮 机 过 程 中 上 项 的 部 署 | 设备 名 RH 应 急 处 | 原因 EL 才 负责 | 效果 确认 | 损失 
i 置 内 容 人 | 时 间 成 本 
异常 现象 进行 记录 ， 并 分 析 改 实施 日 
香 ， 防止 转 反 在 冲压 | 冲压 机 sn | St he 4-28 | 王 某 5 万 元 
栓 项 目 
2 教育 负责 人 
有 


lg 下 LE 涂 装 料 党 
igi LE 提前 点 检 
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4M 管理 
人 


备 检测 停止 及 故障 管 


设备 榈 测 停 止 久 改 障 井 理 是 指 为 了 减少 榨 们 停止 、 说 备 政 阳 等 ， 对 日 钊 的 机 修 时 间 、 故 
障 时 间 进 行 记录 ， me Ne 早 解决 ， 早 凌 防 。 

设备 停止 需要 用 停止 时 间 宫 理 ， 所 以 要 做 好 设备 异 吊 记录 ， 停 止 时 间 尽 量 控制 住 5min 
以 内 。 


8. 管理 的 必要 性 


敬 友 生 设备 仿 止 ， 势 粹 影响 计划 达成 ， 耽 诸 父 期 ， 友 生 个 民 。 进 行 设备 权 测 仿 止 及 改 障 
党 理 的 目的 区 是 减少 设备 改 障 ， 防 止 设 备 分 化 ， 延 长 寿 偷 ， 减 少 个 民 及 降低 事 改 率 。 


9. 设备 检测 停止 记录 


对 设备 每 次 榨 测 停止 时 间 进 行 记录 ， 其 中 本 部 位 等 。 
6 月 份 检测 停止 ?有 录 表 ”设备 名 : 枕头 包 委 机 人 负 贡 和信: 于 东 计 分 : 一 多 3 分 


日 期 4|5 oe 时 间 | 原因 
国生 本 


人 > 


.设备 停止 时 间 推 移 图 


设备 停止 时 间 推 移 图 是 现场 对 设备 改 隐 的 管理 标准 ， 是 执行 改 竺 活动 时 必要 工具 。 
单位 : min 制造 一 科 单位 : min 制造 一 科 


设备 名 : 枕头 包装 机 目标 :0min 设备 名 : 枕头 包 交 机 


0 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 日 期 


1 4 月 份 设备 检测 停止 时 间 推 移 坐 标 2 2 月 份 设备 故障 停止 时 间 推 移 坐 标 
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以 设备 效率 日 报 为 基础 制 成 设备 时 间 工 作 效 率 表 ， 明 人 确 影 响 设 第 效率 的 问题 ， 以 采取 对 
策 进 行 改善 。 


设备 时 间 工 作 效率 表 


| 枕头 包装 机 


停止 亏损 有 效 
a /h 时 Ia] /h 
E=G=B 


- 
才 问 / 



















12. 设备 异 音 记录 | 


对 设备 仿 止 进行 问 古 Ww 录 ， 主 细 记 录 问 古 、 原 办、 应急 万 柔 及 根本 对 策 。 对 于 改 晋 对 忒 ， 
一 是 要 分 析出 具体 对 菏 ， 并 纳入 日 帅 扩 枪 及 定期 维护 ， 以 防止 骨 友 生 。 












表 设备 检测 停止 问题 及 对 策 管 理 表 


厨 甘 SN ` 几 妇 . Re ES 停 机 村 SE 施 负 于 确 认 
首 导 : 内 容 页 大 < 尖 | 
人 时 间 必 攻 对 条 日 人 | 时间] 


1. 对 原材料 

质 笠 保管 库 的 湿度 对 
材料 把 口 20 i 策 4-28 | 王 某 | 6-10 

一 科 | 交 站 堵 住 ” | 日 “| 料 吸 湿 | > 原 材 料 的 


直下 
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二 、4M 管理 
(三 ) 物料 (Material) 管理 


1. 物料 管理 


(1) 物料 摆 放 标准 

1) 根据 动作 经 济 原 则 合理 拉克 物料 ， 充 分 利用 冬 面 、 上 下 层 。 

2 ) 对 每 种 物料 的 仔 放 区 进行 定位 标识 。 

3) 每 种 物料 摆 放量 最 小 化 ， 约 和 存放 1~2h 的 量 。 

(2) 物料 上 下 线 官 理 看 板 

1) 在 每 条 线 体 的 红 尖 、 纺 尾 增加 看 板 ， 填 号 每 批 米 料 的 评 细 信息 , 指 
2 ) 使 用 日 板 ， 可 擦 号 。 


2. 管理 的 必要 性 


(1) 适 品 、 适 量 、 运 时 全 应 生产 所 希 , 使 产销 配合 顺利, 整体 生产 绩效 提高 , 并 傅 保 父 仙 期 。 
(2) 防止 采 料 及 殉 藏 品 的 友 生 。 如 已 友 生 ， 能 及 时 、 有 效 处 理 。 

(3) 提高 用 料 周转 率 ， 使 财务 运营 绩效 上 升 ， 减 少 财 务 无 形成 本 。 

(4) 及 时 控制 材料 成 本 及 因 材 料 储存 而 附加 的 间 授 成 术 ， 傅 保利 润 。 

(5) 俏 保 企业 资产 的 数量 及 品质 与 价值 。 


3. 物料 摆 放 标准 示例 


| “爆炸 按钮 _ 喷 水 按钮 .区 汽 按 锯 > 凡 | 
wf “| | 


1 


‘Les 


和 有 了 Eg 
到 螺钉 电 料 放置 区 里 ) 
A 
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4M 管理 
(四 ) 标准 作业 (Method 1) 


1. 标准 作业 和 标准 时 间 管 理 


(1) 标准 作 也 官 理 : 侍 说 计 入 、 机 、 料 最 佳 组 合 万 陈 的 基础 上 ， 使 产品 能 以 最 快 的 速 尽 、 
最 安全 无 溪 资 的 作业 万 法 进行 生产 了 生理 。 
(2) 标准 时 间 千 理 : 训练 工 按照 标准 作业 万 法 ， 人 在 规 是 的 条 件 下 所 必需 的 时 间 。 


2. 管理 的 必要 性 | 


设计 合理 时 标准 作业 和 标准 上 时间， 不 断 暴 露 问题 ， 并 通过 作业 必 秋 和 员工 近 能 提升 ， 买 
珊 提 高 品 抽 、 降 低 成 本 、 纺 短 父 期 的 目的 。 


未 设 定 标准 作业 和 标准 时 间 的 问题 设 定 标准 作业 和 标准 时 间 的 优点 
(1) 因 入 鸭 作业 万 法 不 同 ， 导 致 不 (1) 生产 终 产 能 负 何 更 清晰 ， 日 生 
民品 的 出 现 。 产 计 划 更 准确。 
(2) 生产 过 程 中 因 纹 体 不 平 简 ， 产 (2 ) 聂 露 出 名 种 瀛 次 ,进行 改 坪 活动 。 
生 中 间 库 和 仔 。 (3) 作业 者 标准 作业 ， 产 品 的 一 致 
(3 ) 创造 过 程 中 的 于 吊 航 掩 兰 性 好 。 


通过 实际 观测 , 设 定 标准 工时 。 
作业 时 间 实 绩 测量 
El 
2 挡 板 -Assy 组 装 


作业 时 间 /s 


组 装 B 产品 时 ， 不 
4 月 5 日 95 | 97 | 100 97 
4 月 6 日 94 | 93 | 88 91 按 标 准 化 作业 进行 

改善 

组 效 A 产品 时 ， 夹 
了 | 具有 效率 
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4M 管理 
(四 ) 标准 作业 (Method 1) 


.作业 指导 


日 下 
熔铸 大 飞 锯 标 准 作业 指导 书 


十 中 2 帽 、 es 口罩 、 
劳保 手套 、 劳 保 鞋 工序 上 岗 证 
使 用 工具 (设备 ) 雏 刀 、 | 铂 刀 、 吹 扫 杆 、 锯 条 | 锯条 


作业 步 双 Em EE ek 工艺 要 求 、 
是 CTQ| 是 否 所 列 


1.1 按 程序 设 定 尺寸 切割 
1.2 观 察 是 否 卡 饥 ， 锯 条 有 无 切削 液 润滑 
1.3 饮 切 完 后 飞 饮 复 位 


ee A 
2.1 去 端口 毛刺 
2.2 内 壁 铜 悄 吹 扫 


1. 飞 馈 处 于 自动 状态 ， 工 作 正 常 ， 
切削 液 充足 
2. 锯 切 过 程 注意 安全 


3.1 用 记号 笔 在 铸 坯 头 部 写 批号 
3.2 锯 切 完 的 铸 坯 往 铣 面料 放行 
3.3 翻 转 铸 坯 
3.4 料 架 复位 


1. 发 生 安全 生产 事故 后 ， 事 故 现场 人 员 必须 立即 


2. 设 备 异常 时 ， 要 立即 报修 


I 报告 熔铸 工段 长 ， 组 织 抢救 ， 保 护 事故 现场 禁止 用 手 直接 接触 锯条 及 皮带 


速 齿轮 挡 板 _Assy 设备 等 


作业 名 速 齿 轮 挡 板 -Assy 组 装 
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二 、4M 管理 
《机 着 快速 力 庆 区 MEUNod 2) 


1. 快速 转产 换 模 


大 和 多数 制造 型 企业 所 生产 的 产 品 少 则 数 十 种 ， 多 则 上 万 种 。 生 产 不 同 产 品 所 需 鸭 模具 、 
夹具 、 材 料 、 零 事件 和 作业 万 法 等 都 不 尽 相 同 ， 因 此 ， 企 不 同类 列 的 产品 之 间 进 行 切 损 时 ， 
必须 理 时 停止 生产 终 才 能 更 拟 该 产品 所 需 的 生产 条 件 。 这 一 过 程 列 是 疙 产 换 模 。 通 过 和 疯 产 换 
模 改 善 ， 尽 可 能 地 纺 筷 产品 损 模 时 间 和 生产 起 劲 时 间 。 和 转产 损 模 的 时 间 赵 人 ， 给 企业 造成 时 
损失 丈 越 和 大。 快速 园 六 换 模 (SMED ) 退 求 的 是 侍 最 短 的 时 间 内 完成 所 生产 产品 型 三 的 转换 。 


RR 线 外 转产 换 模 
机 械 手 的 快速 调整 


模具 标准 化 
模具 预 热 


使 用 起 重 机 


模具 安装 限 位 


2. 转产 换 模 时 间 


当 现 正在 加 工 的 广 品 快 完成 时 ， 现 场 客 理 的 最 入 谍 岗 转产 即将 友 生 ， 精 荔 | 将 这 
于 分 工作 完全 定 义 并 买 施 标准 化 宫 理 。 矶 产 损 模 时 间 是 指 从 上 一 种 产品 停机 下 线 工 位 开始 到 
新 广 品 上 终 后 第 一 个 合格 产品 为 止 时 这 段 时 间 。 人 在 设 备 加 工 型 车间 ， 工 序 转 产 时 间 科 丰 田 公 
司 鸭 一 个 名 吊 新 乡 重 夫 的 工程 山崩 次 区 分 为 内 要 损 时 间 和 外 要 损 时 间 。 


转产 换 模 工时 = 内 变换 ( 停机 才能 进行 的 作业 ) 时 间 


+ 调整 工时 ( 品质 调 机 或 提速 过 程 ) 
+ 外 变换 ( 不 停机 作业 ) 时 间 
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二 、4M 管理 
( 玉 ) 快速 转产 (Method 2) 


3. 转产 改善 的 推进 步骤 


(1) 区 分 内 外 要 损人 作业: 工时 录像 分 析 区 分 内 外 入 括 及 调 机 提速 的 工时 作业 内 容 。 

(2) 尽量 将 停机 才能 进行 的 作业 《内 要 换 ) 转 杰 为 不 停机 作业 《外 要 换 ): 准备 作业 /、 
工装 调整 等 改 为 外 要 换 。 

(3) 改 晋 内 变换 压缩 内 变换 上 时间， 快速 委 天 机 榴 、 终 外 升温 等 专业 改 番 展开 。 

(4) 压 顷 调 机 上 时间 : 调 机 作 岂 标准 训练 。 

(5) 改 番 外 要 换 : 讨 缩 外 要 拱 时 间 ， 优 化 作业 方法 。 


4. 转产 作业 目 视 化 、 标 准 化 


将 转产 过 程 中 的 外 要 损 和 内 要 损 工 作 标准 化 ， 压 顷 外 要 换 时 间 ， 将 调 机 和 内 变换 工作 标 
准 化 ,最 大 限度 地 缩短 转 广 换 模 时 间 。 


转产 换 模 时 


间 改 善 部 分 


WY 


调 机 9 


山 积 医 
区 分 内 
外 变换 
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二 、4M 管理 
(五 ) 快速 转产 (Method 2 ) 


5.10min 转产 换 模 


10min 换 模 是 指 设备 的 转产 换 模 时 间 少 于 10min， 它 可 以 将 一 种 正在 生产 的 产品 快速 切 
换 到 男 一 种 矿 品 。10min 内 买 现 转 产 拟 模 ， 最 六 的 好 处 珊 是 纺 电 生 产 周 期 ， 时 间 殉 是 金钱 。 


全 换 模 所 需 的 时 间 越 入， 给 企业 造成 的 损失 越 大 。 
换 模 


损失 时 间 


< 总 转产 换 模 时 间 一 > 


严格 区 分 内 部 作业 和 外 部 作业 

将 内 部 作业 尽 可 能 地 转变 为 外 部 作业 
进行 缩短 内 部 作业 时 间 改 善 

向 零 转产 换 模 时 间 挑 战 
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第 三 章 ”现场 班组 运营 


二 、4M 管理 
om. 


6. 一 触 转产 换 模 


任 10min 转产 损 模 的 基础 上 ， 丰 田 汽 车 的 损 模 始祖 一 一 新 乡 重 夫 提 出 要 将 10min 以 内 
四 转产 损 模 时 间 纺 吉 至 1min 以 内 ， 即 一 般 转 产 扫 模 ， 义 称 瞬间 转产 损 模 。 缩 和 转产 换 模 时 


辣 的 入 大 于 法 如 下 图 所 示 。 


转产 换 模 的 手法 


手法 2: 法 1: 线 外 转产 换 模 作业 标准 
ea = 线 外 模 作 业 标 
标准 化 | 


中 明确 区 分 线 内 转产 换 模 和 线 外 转产 换 模 , 
@ 尽 可 能 把 线 内 转产 换 模 改 成 线 外 转产 换 模 。 手法 6， 
消除 二 活用 设备 实现 自动 转产 
@ 消 除 调整 时 间 ， 
图 向 零 转产 换 模 时 间 挑战 . 换 模 


1t 1 1 


手法 3: 手法 4: 手法 5: 
使 用 快速 紧 固 件 使 用 辅助 工具 ”多 人 并 行 作业 


口 本 eol 
我 只 需要 轻 轻 生产 中 所 需 夹具 板 
转动 三 角 板 ， 就 、 
实现 了 一 触 转产 
换 模 ! 


二 次 生产 所 需 夹具 板 
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第 三 章 ”现场 班组 运营 


二 、4M 管理 
(五 ) 快速 转产 (Method 2) 


7. 线 内 转产 换 模 


终 内 转产 损 模 是 指 必 须 仁 说 备 停止 的 状态 下 , 才能 进行 的 损 模 作业 。 它 包括 拆 却 上 昌 模 具 、 
安 委 新 模具 以 及 调 整 和 百 件 俏 认 等 。 

终 内 转产 损 模 的 具体 改善 万 法 : 由 使 用 功能 性 夹具 和 快速 某 固 件 ;， (2 多 人 平行 作业 ， 人 在 
停机 期 间 ， 多 人 同时 进行 换 模 工作 ; (3) 对 辅助 用 具 进 行 标准 设 置 ， 如 使 用 定位 块 、 定 位 孔 等 。 


线 内 转产 换 模 改善 《缩短 线 内 转产 换 模 的 时 间 ) 


线 外 转产 换 模 


线 内 转产 换 模 改 善 


线 内 转产 换 模 的 具体 改善 方法 


人 同时 进行 换 模 工作 。 


大 家 保持 节奏 
一 致 哦 | 


A 


全 在 原来 的 螺钉 
上 加 上 旋 柄 
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I 呈 


第 三 草 ”现场 班组 ; 


4M 管理 
Cem. 


8. 线 外 转产 换 模 


线 外 转 广 换 模 是 指 机 絮 在 运转 中 仍然 可 以 进行 转 广 损 模 。 它 包括 换 模 前 模 人 其 、 工 具 、 材 
料 瓜 准备 工作 和 换 模 后 清扫 等 收尾 工作 。 转 产 损 模 改 番 的 万 向 融 是 把 终 内 转产 损 模 同 统 外 转 
三 换 模 转化 ， 尽 量 在 个 腕 误 机 右 作 业 的 情况 下， 实现 转 广 换 模 。 具 体 改 赦 万 法 如 下 : 

(1) 做 好 换 模 之 前 的 各 项 准备 工作 。 

(2) 工具 标准 化 ， 减 少 昧 条 、 昧 母 的 使 用 效 量 。 

(3) 加 强 对 员工 鸭 培训 ， 买 现 作 业 廊 法 标准 化 。 


转产 换 模 标准 换 模 流程 
1 后 外 换 模 


加 工 参 数 调整 || 首 件 加 工 及 检验 >、 


准备 工具 coi 现场 清理 
准备 模具 : es 模具 维护 


准备 物料 模具 入 库 
预 处 理 等 备件 计划 


(3) 加强 对 员工 的 培训 ， 实 现 
作业 方法 标准 化 。 


作业 方法 标准 
化 之 后 ， 再 也 
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4M 管理 
(五 ) 快速 转产 (Method 2 ) 


一 个 节 担 空位 转产 换 模 


住 流水 线 的 生 矿 过 程 中 ， 除 了 同一 全 设备 内 部 需要 转 广 搞 模 ， 人 不同 二 序 之 间 的 设 人 第 也 项 
要 转产 损 模 。 以 汽车 制造 过 程 中 的 冲压 、 折 区、 切削 和 焊 援 工序 为 例 ， 如 有 宁 这 4 人 台 机 器 全 部 
加 工 完成 之 后 ， 一 起 转产 换 模 的 话 ， 就 会 造成 4 次 转产 时 间 的 浪费 ; 如 果 以 一 个 节拍 空位 转 
太 换 模 的 话 ， 残 可 以 减少 3 次 转 广 损 模 的 时 间 。 


机 械 = 


切割 


加 工 品 eeee 


在 制品 Soe 


以 这 种 方式 转产 换 模 的 话 ， 要 等 4 
台 机 器 全 部 加 工 结束 后 ,才能 一 个 一 
个 地 进行 换 模 ， 产 生 大 量 生 产 时 间 


加 工 品 AAA 的 浪费 。 


加 工 品 。 (X30C03(X)3() 

ORG 一 (X) X 加 工 完成 结束 之 后 ，X 和 Y 之 间 留 有 一 
个 生产 节拍 的 时 间 。1 台 机 器 换 模 的 时 

a 人 = 汪 C02 了 C0 候 ， 其 他 3 台 机 器 仍然 在 运作 。 


一 个 节拍 个” 个” 革 ” 9 
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1. 生产 异常 管理 


为 达到 生 六 现场 的 效率 、 品 奈 、 成 本 、 父 期 ,最 重要 的 是 冲 官 理 英 目 的 正常、 异 帅 状态 
能 够 目 倪 化 ， 建 一 个 迅速 反应 昌 体 制 。 

生产 寞 吊 宫 理 是 指使 用 目 视 化 井 理 工具 , 对 日 程 、 进 居 官 理 〈( 对 工程 父 针 期 的 进 大 状况 
品质 官 理 (目前 的 个 民 状 况 ) 等 进行 目 铅 化 和 买 时 对 肛 宫 理 。 


(1) 生 天 中 常见 的 寞 弟 现 象 : 

1) 降低 生产 线 的 工作 效率 。 

2 ) 耽误 交代 期 。 

3 ) 连 经 出 现 不 民品 。 

4) 生产 性 下 降 = 起 成 本 上 升 。 

5) 增加 劳动 炙 害 的 可 能 性 。 

6 ) 生 严 线 中 的 问题 解决 和 改 矢 活 动 执 行 不 下 去 。 

(2 ) 异 弟 管理 主要 讲究 的 是 处 置 速 虹 ， 即 有 必要 缩短 “异常 友 生 一 应 急 处 置 一 原因 分 析 
一 改 笋 万 各 一 改 亚 买 施 一 效果 傅 认 ”这 一 周期 的 时 间 。 


3. 生产 寞 音 目 视 方法 一 : 状态 指示 灯 


状态 指示 灯 是 为 把 握 生 产 线 、 说 备 、 作 业 情 部 而 建立 罗 目 宙 委 理工 具 。 
当 设 备 或 组 委 物 料 出 现 异 吊 时 ， 操 作者 按 下 设备 停止 或 异 串 按钮 ， 指 示 灯 冤 ， 相 天 入 员 
即 可 迅速 到 达 珊 场 ， 对 弄 音 进行 处 理 。 
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4. 生产 异常 目 视 方法 二 : 生产 管理 板 


等 握 生 产 纹 或 工序 的 买 际 生产 周期 ， 预 防 卉 吊 并 处 理 。 当 计划 数 导 买 际 数 震 距 杖 大 时 ， 
分 析 原 因 ， 并 给 出 改 矢 对 策 。 


制造 一 科 ”生产 管理 板 





B 工程 中 发 现 部 品 
不 恨 ， 停 止 5min 


5. 生产 异常 目 视 方法 三 : 日 生产 实际 进度 图 
蝗 生 产 买 际 进 尽 鸭 能 使 每 日 生产 买 际 进 尽 目 催化 , 明确 生产 问题 , 及 时 提出 改善 对 肛 。 


4 月 份 制造 一 科 生产线 

















9 10 11 12 13 日 期 


示 进 度 坐标 
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0 弟 目 视 方法 三 : 生产 线 问 题 点 对 策 管 理 表 


a 0 交 换 注 几 
B 生 传送 市 轴 间 ] 大 FT 4 月 | 4-28 王 某 | 6-10 
障 停止 由 
于 “| 
i i 


应 该 做 到 而 没有 做 到 ;不 应 该 发 生 而 发 生 ; 日 常 维护 活动 发 生 了 问题 ， 实 绩 低 于 目标 ; 
正常 生产 过 程 中 ， 异 常 中 断 。 
说 明 责任 部 门 


品质 异常 由 于 返修 下 线 、 上 线 造成 的 停 线 生产 部 
Q 作业 不 良 “| ”由 于 正常 线 速 无 法 满足 在 线 返修 要 求 而 进行 拍 停 | 生产 部 
由 于 设备 、 线 体 、 仪 器 、 模 具 故 障 导致 的 停机 和 


D> 
由 于 产能 不 足 造成 的 堵 线 
~ re Rea 由 于 设备 干涉 或 线 体 产 匹 配 不 好 造成 的 点 售 
由 于 设备 / 工装 本 身 设计 不 合理 发 生 异 常 再 
由 于 物料 未 按时 间 送 至 岗位 造成 的 停 线 等 竺 


计划 部 
由 于 物料 来 料 数量 不 足 ， 供 应 不 上 采购 部 


i 来 料 不 良 由 于 配送 至 生产 线 上 的 物料 不 合格 


HT | 入 员 不 足 “| 由 于 人 员 数 量 不 足 标准 配置 
天 由 于 请 假 、 了 旷工 导致 人 员 不 足 


: 
ra] 划 临 时 | ”由 于 计划 取消 或 插 音 计划 部 
以 上 内 容 
DE x 


O . Quality MA : Machine M : Matter H :Human 
上 P : Plan 
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1. 生产 日 报导 入 
生产 班组 对 每 日 异 音 情况 如 买 记 录 ， 话 细 记 录 导 音 友 生 的 时 间 、 册 位 ， 并 对 于 名 问题 话 
细 摘 述 ， 要 求 记 录 准 从 。 


精益 车 间 6 线 ”生产 日 报表 





文件 途径 : 作业 者 一 班长 确认 一 统计 人 员 


区 异常 停 线 时 间 /min 
| 后 = 
Dm Er | 
四 区 2 


) 


咱 


10:00 一 11:00 


12:00 一 13:00 


ee 
© 
be 
| 
人 
日 


没有 外 艺 


13:00 一 14:00 


| 
~] 
a 
~] 
ce 


= 


14:00 一 1S:00 


| 


ES | 


16:00 一 16:30 


17:30 一 19:00 


19:00 一 20:00 


~ 


[i 


Ra | | 
M1. 欠 料 | H1. 人 员 不 足 


~ i 和 M2. 来 料 不 良 /错误 H2. 缺勤 P. 计划 临时 变更 以 上 内 容 未 描述 项 目 
人 人 M3. 配送 不 及 时 H3. 技能 不 交 


ERE 


此 型 号 所 对 应 本 班组 标准 当日 实际 | | 异常 问题 描述 要 清楚 ，| | 当日 实际 生产 批 次 数 
的 客户 名 称 配置 人 数 到 岗 人 数 || ”具体 数量 要 写 清楚 a 
生产 日 报表 (2012 年 1121 日 ) 
me RE TA he 


一 一 
四 四 ea ye 东 时 间 a rr 类 型 / 
er 和 
31B| | 人 | 网 | | | \ | | [根据 公司 异常 定义 填 |)/ 
1 写 , 不 可 自己 命名 )/ 
EE 
Ca | 
eg et 
i 


交接 注意 当日 计 | | 当日 实 | | = 实际 产量 / || 5min 以 上 的 停 线 
划 数 | | 际 产量 | | 当日 计划 数 || ”全 部 记录 


对 策 经 分 析 后 由 | | 签字 后 由 各 训 贡 核 ， 
相关 人 员 制 定 交 统 计 存 档 录 入 
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统计 分 析 


1. 统计 分 析 


对 于 每 捍 异常 进行 详细 的 统计 ， 分 类 汇总 后 使 用 排列 图 《Pareto Diagram， 义 称 帕 累 
托 图 ) 进行 排序 ， 找 出 排 在 前 三 位 的 问题 进行 原因 分 析 和 重点 改善 。 


次 | 班长 | 停产 开 [停产 结 
站 
贸 ogg 9g 9 9 


水 平 线 浇铸 工段 | A 
eraran 
oo 
5 
20121203| 水 平 线 浇 铸 工 段 
0 leorara0n 
; 


5 


一 人 


障 
捅 箱 机 感应 器 故障 
障 


上 


一 人 


CD 


7 


可 
| 
| 
| 
| 
加 


D 
© 
一 人 
| 
一 
D 
© 
心 


所 六 
/UN 


类 别 | 流失 时 间 /min 


四 品质 异 篆 
日 设备 异常 
日 物料 异常 
图 其 他 


100% 100% 


Bi 主要 问题 集中 在 
主要 问题 集中 在 冰箱 上 下 60% 330 延 时 点 停 设备 故 


线 损失 、 下 线 堵 及 门 高 低 a 障 及 商检 房产 能 
调整 及 门 体 装 配 不 民 调 试 20% 不 足 造成 的 墙 线 
a 0% ' 
人 葵 。 全 ,从 
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第 三 章 ”现场 班组 运营 


四 、 五 星 班组 
(一 ) 五 星 班组 的 概念 


1. 五 星 班 组 的 定义 


精 敬 现场 五 星 珀 组 是 从 高 效 生 产 、 完 美 品 抽 、 成 本 控制 、 现 场 管 理 、 团 队 建设 这 五 个 万 
同上 进行 系统 改 普 提升， 同时 打造 宛 沽 早 新 洒 力 的 组 织 驻 化 ， 买 现 各 户 、 员 工 、 企 业 三 器 
目标 的 精 蔡 雪 理 体系 。 


成 本 控制 
引 霸 肥 ” 班组 是 企业 的 最 小 经 营 单位 . 展 
每 个 班组 的 管理 水 平 及 能 力 决定 企业 的 制造 竞争 力 * 
现场 管理 精益 现场 五 星 班组 从 五 个 方面 进行 系统 改善 与 提升 。 团队 建设 
人 打造 充满 革新 活力 的 组 织 文化 。 AAA 
村 ”实现 客户 、 员 工 、 企 业 三 赢 目标 的 精益 管理 体系 。 > 
E 5 三 了 —y 训 


团队 是 由 多 名 个 人 组 成 团队 活动 的 范围 内 ， 有 固 根据 每 个 成 员 的 知识 和 技 

的 共同 体 ， 有 着 共同 的 定 的 操作 指南 、 规 范 行为 ， 能 协同 工作 、 解 决 问题 ， 

目标 、 愿 景 与 行动 方针 ， 并 通过 良好 的 维持 及 改善 ， 达到 共同 的 目标 。 
团结 的 、 在 一 起 奋斗 的 队伍 。 ”实现 干净 、 高 效 的 现场 。 


组 员 较 少 关心 生产 管理 ， 组 “| ”管理 者 职能 不 清晰 ， 

织 建 设 不 足 ;快速 绩效 提升 不 落实 

一 提高 归属 感 及 参与 度 的 五 一 按 阶段 进行 持续 能 力 提升 
星 班组 活动 及 维持 管理 措施 


OT AN A 


未 遵守 标准 作业 ，“、“ 和 ”异常 发 生 后 ， 
导数 品质 失败 成 本 。“、、 三 组 很 难 快速 反应 


一 建立 完美 品质 保 一 班组 人 员 能 力 提升 ， 


全 运营 体制 > j4 实现 全 面 保全 能 
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第 三 草 ”现场 班组 运营 
四 、 五 星 班组 
(二 ) 五 星 班组 的 推进 方向 


1. 五 星 班组 的 推进 模型 


[高 效 生 产 ] 效率 倍增 “0” 库存 ， 准 时 交 货 
[完美 品质 ] 不 接受 、 不 制造 、 不 流出 不 良品 


[成 本 控制 ] “一 元 ”成 本 控制 体系 


2. 五 星 班组 的 推进 方向 


赢 任 制 过 竞争 力 "= 议和 


五 星 级 班组 


a f f 


计划 达成 率 管理 不 良 封 样 看 板 ( 实 物 ) ”现场 三 定 管理 5S、 目 视 化 改善 班组 劳务 、 士 气管 理 
物料 齐 套 SPs 管 理 ”工序 检查 指导 书 消耗 品 损耗 控制 班会 管理 、 训 | 练 评比 ”团队 改善 、QC 活 动 
循环 齐 套 配送 检 出 力 训练 测试 能 源 、 水 电 节 能 减 排 两 源 改善 、 安 全 巡查 ”合理 化 提案 改善 
标准 工时 ST 设 定 标准 遵守 管理 循环 盘点 差异 改善 ” 班 中 巡查 、 点 检 训 练 “精益 道场 建设 

定岗 定编 产能 基准 ” 质量 异常 处 理 标 准 ” ”工装 备件 成 本 管理 。” SMED 快 速 转产 团队 活性 化 活动 

多 能 工 训练 6M 变 更 管理 (ECN) ”报废 品 定 责 改 善 TPM4 阶 段 认证 班组 MBO 目 标 管理 


精 蔓 文化 + 早 新 行动 + “0” 痕 费 
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第 三 章 ”现场 班组 运营 


四 、 五 星 班组 
(三 ) 五 星 班组 的 推进 步骤 


阶段 目的 阶段 重点 


1. 样板 团队 +3S 实战 +6M 
目 视 化 

2. 样板 区 班组 运营 训练 

3. 精益 部 基本 运营 

4. 异常 及 流失 率 记 录 分 析 与 
改善 


队 持 续 效 标杆 改善 ( 四 步 
改善 ; 
异常 绩效 3. 现场 改善 初级 专家 四 步 法 
提升 扩展 
4. 初级 现场 管理 绩效 模型 建 


效率 成 本 1. 精益 道场 建设 
改善 2. 班组 日 清 日 结 管理 
训练 体制 3. 物料 齐 套 ( SPS ) 配送 
建立 4. 快速 转产 换 模 (SMED) 


初级 60 技法 训练 
品质 目标 拆 解 ， 样 板 课题 


人 
2 
推进 
3 
4. 


技术 防 采 指 施 实施 
报废 品 定 责 改善 


1. 班组 文化 建设 

2. 多 能 工 管理 

3. QCD 目标 拆 解 

4. 绩效 评价 体系 建立 
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阶段 目标 


1.6M 目 视 标准 输出 : 50 项 
2. 样板 区 一 星 班组 长 认证 达 
100% 

3. 精益 周 例会 、 现 场 发 表 会 
4. 优秀 改善 事例 输出 
6=12 件 /月 


1. 目 视 标杆 输出 扩展 30 件 

2. 流 失 率 降低 20% ， 输出 
2~3 个 区 域 

3. 指 导 员 主题 改善 训练 达 
100% 

4. 样板 区 二 星 认 证 达 80% 


. 作业 效率 提升 15% 

. 低 值 易 耗 品 节 俭 降低 20% 
. 建立 制造 技术 科 

. 转产 效率 提升 50% 


. 工序 不 良 降低 30% 
. 建立 工序 品质 科 

. 制造 成 本 降低 15% 
. 报废 率 降 低 35% 


. 员工 流失 率 降低 35% 

. 人 均 提案 :2 份 /月 

. 课题 改善 : 4 件 /年 

. 目标 模型 维度 持续 80 分 





第 三 章 ”现场 班组 运营 


四 、 五 星 班组 
(四 ) 五 星 班 组 的 普 级 流程 


入 阶段 
级 水 平 


~ 妃 抒 理 
目标 管理 | 局 ( ， 生产 部 长 
Se | 人 事 部 /精益 部 


五 

性 

四 8 - p 总 经 理 

星 到 人 生产 部 长 
9 | 人 事 部 /精益 部 
二 J 

三 / 部 

星 ee) : 精 3 


降 本 增 效 
(异常 改善 ) 


优秀 班组 活 
动 基金 一 次 性 
9000 元 


优秀 班组 长 | 班组 改 


年 
团队 改 蔷 旅游 善 训练 


一 > 临时 任命 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


目 视 管理 的 定义 
到 
推进 目 视 官 理 和 目 视 经 营 的 必要 性 
目 视 官 理 概述 (四 ) | 间接 部 门 的 改革 目标 
目 视 管理 和 经 襄 管 理 的 质量 
目 视 官 理 的 导入 程序 和 要 操 
目标 的 目 视 管理 推进 方法 
“党 理 的 目标 看 目 视 壳 理 的 必 


基本 环境 目 视 化 


(三 ) | 现场 3M 管理 目 视 化 


沪 
下 


目 视 管理 和 有 目 视 经 车 


过 
二 
NN 
将 
ST 


妆 
下 


上 贱 
上 4H 


由 生产 管 
加 性 


班组 运营 管理 目 视 化 
班组 绩效 管理 目 视 化 一 效率 管理 
< ) | 班组 绩效 管理 目 视 化 一 一 成 本 管理 
(七 ) | 班组 绩效 管理 目 视 化 一 质量 管理 





第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


一 、 目 视 管 理 概 述 





(一 目 视 管理 的 定义 


目 视 管理 久 目 视 经 营 勾 称 为 VM。 所 谓 VM， 是 Visual Management 的 简称 ， 它 具有 广 
义 的 和 狭义 的 概念 。 

1) 广义 : 即 目 视 经 营 ， 就 是 将 公司 的 方针 目标 目 视 化 ， 推 动 公司 更 加 有 效 地 执行 万 针 
目标 ， 傅 立 重点 课 器 、 将 过 程 忆 成 果 全 部 目 帘 化 的 管理 。 

2 ) 狭义 : 即 现场 目 视 管理 ， 是 以 现场 为 核心 ， 通 过 目 视 化 手法 暴露 异常 和 浪费 ， 通 过 
改善 买 现 对 现场 的 物 及 管理 状态 目 视 化 的 方法 。 


1. 目 视 经 营 = 广义 的 目 视 管 理 


广义 的 目 视 管理 就 是 目 视 经 营 。 [same 
目 视 经 宣 硕 是 将 公司 的 万 针 目 
ES 
方针 目标 ， 确 立 重点 课题 ， 将 过 程 与 目 视 化 和 
\E 从 立 r 甩 、 全 “班组 、 人 员 、 人 
友 果 全 融 目 帘 化 的 马 理 。 。 经 营 方针 目标 。JIT 物 流 周期 入 “团队 改善 看 板 
-部门 方 针 目标 | | .直通 率 Q-cost | | EE 
“设备 稼 动 率 


“重点 课题 目标 “制造 成 本 P-cost “过 程 成 本 目 视 化 
。 人 均 提案 


激情 活力 + 学 习 创 新 + 团队 改善 


《1 7) 万 计 、 目 标的 目 倪 化 

一 般 来 说 ， 企 业 的 闫 导 百 先 设 下 经 莒 万 针 、 目 标 ， 然 后 下 属 甸 部 | 门 根据 这 些 万 针 、 目 标 
设 下 具体 的 万 针 目 标 ; 另 外， 日 明 工 作 和 管理 业务 执行 当中 也 设 下 万 针 、 目 标 。 万 针 、 目 标 
的 目 忽 化 束 是 这 些 万 秆 、 目 标 全 部 能 看 得 册 的 蕙 思 。 

( 2 ) 经 虽 宫 理 系统 的 目 钠 化 

生产 系统 是 以 宫 理 系统 和 创造 系统 组 的 6。 所 谓 宫 理 系 统 ， 包 括 生 广 计 允 卜 生产 白 程 计 包 小 
进 民 管理 、 父 货 管 理 、 库 存 管 理 、 设 计 管理 等 系统 的 目 视 化 ; 另外 ， 作 为 布局 、 作 业 、 广 法 
也 应 该 目 和 钢化 ; 企 办 公 宇 里 芭 应 该 建立 也 务 浓 程 说 明 忆 ， 一 眼 能 看 出 业务 程序 和 工作 万 法 等 。 

( 3 ) 过 程 寺 理 的 目 钢 化 

目 视 宫 理 罗 真 正 舍 义 是 让 所 有 人 侍 看 见 的 过 程 中 ， 并 尽早 采取 行 动 。 特 列 是 作 也 介 理 周 
期 的 PDCA 的 目 视 化 ， 对 其 内 容 进行 评论 ， 根 据 评 论 得 到 凤 末 。 

(4 ) 克 宁 的 目 钠 化 

所 证 成 果 的 目 视 化 ， 束 是 揭示 促 部 门 的 目标 ， 把 实施 官 理 改 笋 活动 的 成 果 根 据 官 理 措 标 
和 和 峙 务 指标 板 来 买 现 目 负 化 。 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


一 、 目 视 管 理 概 述 
CG 


3. 目 视 管理 = 狭义 的 目 视 管理 


狱 义 的 目 负 全 理 珊 是 目 视 侣 理 。 

目 视 井 理 是 利用 袖 况 效果 进行 有 效 宫 理 鸭 万 法 。 侍 工作 现场 ， 围 绕 效 奈 、 父 期 、 质 量 、 
成 本 ， 对 现场 的 4MEI， 即 人 员 、 机 颖 、 材 料 、 万 法 、 环 境 、 人 信息 六 万 面 的 信息 进行 一 目 了 
然 地 共 吾 ， 以 达到 内 和] 目标 、 潜 防 错误 、 目 主 官 理 的 目的 ， 进 而 提升 企业 苋 争 力 。 


原来 的 “自视 管理 " 


} \) 生 || > 生 立 的 不 全 3 以 制造 部 门 为 首 ， 生 产 技术 、 开 
实施 对 象 “| 主要 忆 制 过 部 门 的 生产 现场 为 对 得, | 发 生产 管理 总 务 等 管理 ， 包 括 间接 
不 包括 间接 已 I BB[] 部 门 和 全 体 


管理 视 管 理 


到 
二 
为 了 使 生产 现场 的 异常 和 其 他 状态 一 | wx wp ew 日 
二 只 。 | 征 了 然 ， 使 用 状态 指示 灯 ， 看板， 生产 | 和 w 为 了 名 部 门 的 管理 ， 使 用 工具 。 
管理 板 , 标准 作业 书 等 来 防止 操作 失误 。 
D 


有 目 中 示 信 立 8 和 > 料 或 Ea 
PM 管理 为 中 心 二 揭示 但 了 门 的 资料 或 直接 记录 


以 生产 现场 的 监督 者 为 中 心 执行 目 视 | ”对 工厂 全 体 管理 监督 者 都 执行 目 
Pp 


P (计划 )、D ( 实施 ) 能 看 出 来 ， 但 0 
CA | 是 看 不 出 C1 差异、 原因 、 问 是 点) 和 | ,。PDCA 全 部 都 能 看 出 来 ， 特 别 是 
的 目 视 化 A ( 处 理 、 对 象 ) 的 情况 比较 多 。 特 别 | 振 刘 经 会 寺 时 亲 次 杰 要 
是 A， 几 乎 看 不 出 来 ， 总 之 没有 控制 域 | 下 站 他 时 俱 是 
¥ 


业绩 贡献 度 | ， 在 生产 现场 中 根据 异 党 管理 和 预防 管 | 续 着 导 献 全 二 接 指 亲 ” 则 务 间 示 
内 人 攻 | 理 ， 排 除 浪费 ， 防 止 问题 出 现 下 
轩 收益 的 改善 效果 


4. 目 视 管理 的 要 点 


(1) 从 远 处 也 能 识 列 。 

( 2 ) 任 何人 使 用 都 一 样 万 使 。 

( 3 ) 任 想 有 要 过 理 的 地 方 做 标示 。 
(4 ) 任何 入 都 容 史 遵守。 

( 5 ) 谁 部 能 指出 问 圳 。 


5. 目 视 管 理 的 原则 ( 三 化 ) 


1. 倪 克 化 : 对 标示 、 标 识 做 彩色 官 理 。 
2. 透明 化 ， 把 隐 获 的 地 万 显现 出 来 。 
3. 寞 了 眼 化 : 对 噶 吊 与 正 钊 的 寞 限定 量化 。 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


一 、 目 视 管 理 概述 
(二 ) 为 什么 实施 目 视 管理 和 目 视 经 营 


1. 影响 企业 经 营 的 环境 变化 的 主要 因素 “| 
目前 ， 对 应 于 环境 变化 的 经 营 改革 是 根据 目 视 管理 和 目 视 经 营 来 实现 的 。 


影响 经 言 的 环境 变化 经 写 上 的 实施 课题 


e@ 通货 膨胀 使 企业 受到 很 大 的 压力 。 @ 以 全 部 门 为 对 象 的 经 写 
@ 具有 丰富 经 验 的 管理 监督 者 以 及 哇 新 。 

芍 练 工 的 早期 退职 制 。 @ 提高 经 写 管 理 监督 者 的 
®@ 世代 交 蔡 。 经 营 能 力 。 
®@ 后 产 地 点 转移 到 海外 。 
®@ 企业 后 存 危 机 增 大 。 


. 影响 经 营 的 环境 变化 解析 


( 1 ) 通 代 脐 胀 使 企业 受到 很 大 的 压力 。 

长 期 性 不 景气 的 全 球 性 的 经 济 和 国内 外 企业 激 弄 的 价 档 苋 争 中 依然 仔 在 经 济 上 出 现 通 从 
膨胀 的 危机 ， 其 结 末 对 企业 的 讨 力 非 驯 六 。 

( 2 ) 具有 让 晶 经 铬 时 生理 点 从 者 以 及 琐 练 上 的 早期 退职 便 。 

由 于 企业 鸭 入 力 商 《入 工友 本 ) 趣 来 越 局 ， 因 此 ， 一 般 取 企业 采取 具有 让 晶 经 荡 的 委 理 
监 和 看 以 及 融 练 工 鸭 早期 退职 制 。 其 结 素 是 ， 长 期 积 索 下 来 的 制造 和 代理 技术 和 技能 继承 不 
下 去 ， 甚 全 出 现 制 造 撤 术 降 低 以 及 相应 官 理 业 务 效 紊 下降、 成 本 上 升 等 现象。 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


一 、 目 视 和 常理 概述 
GT 


1. 管理 间接 部 门 经 营 管理 中 的 问题 


(1 ) 官 理 者 没有 分 分 实行 疯 防 性 的 、 有 组 织 性 的 经 莒 宦 理 。 

( 2 ) 寞 理 者 对 员工 时 上 作 万 法 和 工作 环境 问 古 晤 识 、 改 秋 晤 识 、 友 本 巧 in 低 ,。 

( 3 ) 没有 进行 整理 、 整 巾 ， 文 件 过 多 ， 工 作 万 法 炙 佳 ， 写 健 种 种 沪 绩 ， 业 务 效率 低下 ， 
宦 理 间接 级 用 增 大 ， 慨 成 高 成 本 体制 。 

( 4 ) 对 责任 人 没有 进行 系统 的 、 有 组 织 的 培训 | 和 和 扩 能 训练 。 


2. 企业 环境 变化 及 间接 部 门 改革 的 必要 性 


,金融 后 机 后 ， 全 球 经 济 开始 复苏 企业 周边 环境 变化 
zw | 经 济 全 球 化 趋势 增强 
会 济 环 | 。 人 民 币 升 值 压力 增 大 ， 国 际 贸易 
。 全 球 性 产业 结构 调整 步伐 加 快 ， 签 理 间接 项 用 减少 
国际 竞争 更 加 激烈 | 本 


.国内 外 企业 竞争 ( 价格 、 品 质 、 

交 期 ) 激烈。 

"进口 产品 增多 。 提高 间接 部 门 业务 及 
.顾客 需求 多 样 化 、 个 性 化 。 二 | | 生理 的 品质 和 精度 。 
.产品 生命 周期 缩短 。 

.多 品种 小 批量 、 短 交 期 的 订单 。 

.订单 变动 大 . 间接 部 门 创造 的 附 


介 过 人 的 
。 微 电子 技术 的 发 展 。 加 人 | 值 和 利益 增加 。 
“计算 机 技术 的 友 展 。 


。 网 络 的 友 展 。 

CE 减少 加 班 时 间 ， 使 员 
。 非 正规 员工 增多 。 工 健康 、 舒 适 生活 。 
“经 验 丰富 的 管理 监督 人 员 以 及 就 
练 工 减少 。 
。 老 龄 化 发 展 。 
。 劳 动 时 间 缩 短 。 
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间接 部 门 目 视 经 营 活 动 的 改革 目标 


间 授 部 门 鸭 改 持 目的 是 买 现 四 步履 持 ， 也 天 是 工作 环境 的 改 哇 、 员 工 意 座 的 改 军 、 职 场 
风气 的 改 早 和 业务 久 悍 理 万 法 的 改 早 。 


业务 及 管理 方法 的 改革 


中 了 解 每 个 员工 的 业务 计划 和 进展 情 | 人 对 目标 管理 业务 、 日 弟 管 理 业 务 的 
况 ， 及 早上 友 现 问题 及 早 解决 问 题 。 PDCA 管 理 循 环 定期 在 看 板 前 回顾 。 
@ 一 眼 就 能 看 明白 个 人 业务 进展 状况 ,| @ 在 各 部 门 的 目 视 看 板 上 ， 重要 课题 、 
能 于 有 计划 、 高 效 地 开展 工作 ， 每 天 产生 的 问题 点 及 对 应 万 法 的 进 
缩短 生产 周期 ， 提 高 工作 效率 。 展 一 目 了 然 。 
@ 一 眼 就 能 知道 工作 的 负荷 状况 ， 适 | @ 增 加 目 视 看 板 前 的 讨论 会 ， 提 高 
当 调 配 人 员 。 理 效 率 ， 更 快 地 解决 问题 。 
图 情报 公开 化 和 业务 标准 化 。 
个 


只 场 风气 的 改革 
@ 提 高 每 个 员工 的 士气 ， 增 强 组 织 活力 。 
@ 建 立 沟 通 展 好、 团队 协作 的 职场 环境 。 
@ 抛 茎 隐瞒 的 陋习 ， 形 成 公开 迁 明 的 职场 风气 。 


二 下 
@ 有 上 县 有 规律 意识 、 问 题 意 识 、 改 善意 识 和 执行 力 。 
富有 生机 和 | 活力， 以 热情 的 人 态度， 勇往直前 |。 
下 


工作 环境 的 改革 


@ “现场 目 视 化 ” ， 彻 底 实行 55。 
@ "业务 目 视 化 、 流 程 化 ” 定 置 整顿 。 
@ 信 息 技术 共享 ， 有 组 织 性 的 工作 环境 。 





140 


第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


一 、 目 视 管 理 概 述 


(五 ) 目 视 管理 和 经 营 管理 的 质量 








经 营 管理 经 常 以 PDCA 来 运行 ， 并 对 PDCA 进行 评论 。 评 论 是 为 了 达成 设 定 的 计划 、 
日 标 ,， 人 硼 认 事项 的 恰当 性 、 合 理性 、 有 效 性 的 活动 。 

对 PDCA 的 各 项 必须 进行 买 际 评论 : 

COs 

( 2 ) 确认 实施 结果 的 合理 性 。 

( 3 ) 结果 达到 的 状况 是 否 良好 9 

( 4 ) 如 果 结 宁 出 现 问 题 ， 处 理 对 苹 合 理 吗 ? 

(5 ) 对 处 理 问 题 对 生 运 行 PDCA 吗 ? 

( 6 ) 更 好 的 管理 循环 周期 是 什么 ? 


Plan 的 质量 : 容 是 合 包括 5W1H 9 
Do 的 质量 : 计划 事项 是 舍 外 于 正常 买 施 中 ? 
Check 的 质量 : 达到 计划 事项 了 吗 9 检测 了 吗 ? 有 问题 吗 9 老 民 和 原因 是 什么 ? 
Act 的 质量 : 对 问题 、 帮 寞 诛 因 的 处 理 和 对 策 是 谷 合 理 ? 
处 理 、 对 策 的 PDCA 是 什么 9 
管理 循环 周期 压 么 梓 9 管理 循环 周期 恰当 、 合 理 有 效 吗 ? 如 果 要 缩短 管理 循环 周期 ， 那 
么 应 更 加 注重 PDCA 的 质量 。 
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一 、 目 视 管 理 概述 
(五 ) 目 视 管理 和 经 营 管理 的 质量 





提高 业绩 贡献 


直接 与 经 膏 目 标 相 天 


重点 实施 对 策 和 评价 


工作 计划 | | 资源 计划 | | 执行 计划 [| 
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> 器 
2 


1 : 明确 部 门卫 
为 了 公司 的 友 展 和 和 业绩 的 提高 ， 首 先 要 明 傅 部 门 ， 即 答 


HID 
和? 


信 


2. 程序 2 ， 明确 管理 者 职责 


要 明 俏 每 个 宫 理 看 的 职 贡 ， 了 解 各 阶层 审理 入 员 应 该 做 什么 ， 上 级 有 何 期 待 等。 
任 明 俏 部 门 和 车 理 者 的 职责 时 ， 要 考虑 领导 及 上 级 的 经 虽 万 针 、 经 营 目标 以 及 公司 的 经 
名状 如、 周边 环境 等 ， 在 与 相 天 人 员 爷 分 协商 后 ， 从 最 周全 的 角 尽 制定 政 案 。 


程序 1 
程序 2 
程序 3 


程序 4 





程序 5 


程序 6 


程序 7 


。 达到 客户 要 求 的 品质 ， 维 持 一 定 水 准 。 把 品质 改善 和 维持 的 方法 标准 化 ， 培 
的 品质 。 训 相 关 人 员 。 
。 为 达到 高 品质 而 致力 于 品质 改善 。 。 通过 日 常 指导、 检查 发 现 品 质 上 的 问 
。 发 生 不 良 时 ， 迅 速 查 明 原因 ， 防 止 二 题 ， 跟 踪 对 策 的 执行 及 效果 。 
次 发 生 % 。 防止 品质 不 良 引 起 的 损失 ， 提 高 收益 。 
。 对 潜在 的 品质 问题 采取 预防 措施 。 
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目 视 管理 概述 
SW 


目 视 管理 管理 对 象 选 定 资料 ( 例 ) 
富 理 者 的 职责 、 管 理 业 务 名 称 久 管理 单位 


EE 


核查 内 部 监察 结果 ， a es ee 
维持 提高 品质 品质 维持 管理 闻 门 、 科 室 


总 结 重要 品质 问题 的 对 策 ， 调 整 、 跟 | 重要 品质 问题 对 策 a 
踪 部 门 课题 管理 题 点 
推行 减少 客户 投诉 的 活动 ， 对 个 别 投 有 2 
诉 予 以 迅速 解决 投诉 管理 生产 线 、 产 品 ( 


要 管理 的 项 目 初期 流动 香 竹 产品 类 别 lL 


提高 品质 ， 把 维持 和 改善 的 方法 标准 | 。 0 ，_w 一 
化 ， 培 训 相 关 人 员 品质 标准 化 部 门 、 科 室 


追查 不 良 发 生 的 根本 原因 ， 制 定 暂时 
对 策 及 永久 对 策 ， 防 止 二 次 发 生 es 
ee 
8 分 析 反 馈 次 投诉 管理 
有 计划 地 对 员工 进行 品质 管理 扩 巧 培 
训 ， 培 养 领导 人 才 
管理 维护 检测 狂 置 ， 保 证 品质 令 测 器 校正 管理 


培训 管理 


3. 程序 3 : 选 定 目 视 管 理 的 管理 对 象 


任 划 定好 上 述职 责 和 范围 过 后 ， 迁 定 目 钠 十 理 的 管 理 对 象 。 也 丈 是 说， 个 需要 把 全 部 党 理 
工作 作为 目 钢 官 理 对 象 ， 居 将 影响 业绩 的 工作 作为 对 象 运用 目 坑 宫 理 。 其 他 能 够 罗 到 成 效 的 
工作 也 可 以 作为 目 视 悍 理 对 稻 。 


4. 程序 4 : 制定 管理 基准 


近 定 过 理 鸭 也 务工 作 之 后 ， 决 定 管 理 指 标 、 富 理 半 位 、 富 理 周期 等 作为 各 项 管理 工作 的 
宫 理 基准 。 

官 理 指标 : 说 定数 人 目标 作为 官 理 指 标 ， 包 括 金 领 、 上 分 比 、 时 间 、 件 效 等 。 

理 理 早 位 :分 公 宇 全 体 、 小组、 个 入 产品 类 别 、 工 序 、 机 械 设备 、 生 产 终 、 各 户 等 各 类 别 。 

二 理 周 期 : 循环 间隔 的 时 间 ， 如 日 、 周 、 月 等 。 捉 理 周 期 越 焊 ， I 
各 部 门 把 各 省 理 者 的 宫 理 业务 归纳 尽 结 ， 制 作 了 “ 汪 务 类 列 的 官 理 基准 及 准 华 一 风 表 ”。 
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、 目 视 管 理 概 述 
(六 ) 目 视 管理 的 导入 程序 和 要 点 


务 关 别 的 党 


管理 指标 | 管理 单位 | 管理 周期 


不 良 件数 | 部 门 / 科 不 良 及 对 策 一 览 表 ea 

品质 改善 立 目 视 

品质 问 根本 对 策 / 
x 1 策 写 理 


投诉 管 已 5 理 
客户 投诉 对 策 及 回 
应 


__[I 
UU 


应 对 投诉 的 
天 数 


不 良 发 生 趋势 图 | 柳 某 


生产 线 、 工 序 、 现 
象 曲线 图 


了 生产 态 / 广 投诉 发 生 件数 及 损 
9 品 ( 类 别 ) 失 金 额 趋势 图 
损失 额 


实施 率 序 /现象 


根本 对 策 | 生产 线 / 工 网 


检测 器 校正 令 测 强 
管理 失 准 率 


培训 计划 
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目 视 管理 概述 
7 


5. 程序 5 : 目 视 管理 准备 工具 的 设计 、 制 作 及 设置 
( 1 ) 目 视 管理 的 准备 工具 


用 于 目 钢 管理 的 工具 有 看 板 〈 公告 板 、 日 板 等 )， 用 于 张 巾 表格、 图 桩 、 图 表 等 。 其 他 
还 有 用 于 进展 管理 和 父 期 管理 的 文件 盒 以 及 进展 管理 看 板 等 。 


史册 时 


张贴 文件 盒 文件 夹 计算 机 
文件 上 写 、 
( 2 ) 自视 千 理 看 板 设 计 、 币 作 及 设置 要 点 


1 ) 目 视 管 理 的 最 大 作用 是 作为 管理 者 的 管理 工具 , 因而 目 视 看 板 的 内 容 必 
由 字体 要 大 ， 字 数 不 能 太 多 

(OO 尽 可 能 地 使 用 图 表 。 

@) 使 用 各 种 色彩 、 记 号 ， 区 分 民 好 与 异常 。 


必须 易于 理解 : 


2 ) 针对 业务 流程 、 因 果 关 系 , 按 项 目 类 别 、PDCA 等 规划 布局 , 使 之 简明 易 懂 、 好 操作 。 
3 ) 把 看 板 放 置 在 能 集合 员工 开会 协商 的 场所 。 


x x 年 度 品质 管理 部 目 视 看 板 


xx 年 度 品质 管理 部 目 视 看 板 


WN 示 小 小 目标 管理 表 
公司 方针 目标 2 

区 良 i 
部 门 方针 目标 投诉 起 势 图 QC 标准 化 计划 


及 实际 推行 表 
LI 投诉 原因 不 太原 因 
分 析 人 i 
部 门 方针 目标 _ 
de 计策 “| 下 机 


管理 表 实施 管理 表 
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一 、 目 视 管 理 概述 
G7 


6. 程序 6 : 制定 使 用 制度 
要 正确 运用 目 视 管理 工具 ,包含 5W1H 的 使 用 制度 ， 贴 在 工具 的 一 侧 。 
目 视 管理 项 目 及 使 用 制度 管理 表 
类 : 进程 管理 


人 
规定 的 工作 
管理 项 目 : 设计 日 程 管 理 


按照 产品 日 程 进度 党 理 表 ， 每 天 确认 进度 状况 ， 防 止 设 计 日 程 延 沛 


可 能 发 生 延 沁 时 ， 及 时 召开 对 策 会 议 ， 采 取 措 施 。 成 员 包 括 设计 科 长 、 组 
对 策 会 议 | 长 
将 对 策 内 容 和 结果 记录 在 进度 管理 表 中 


科 长 做 出 指示 ， 组 长 执行 


管理 责任 人 | ”设计 科 长 


7. 程序 7 : 使 用 目 视 方法 开展 管理 


(1 ) 有 风 功 使 用 目 钢 宫 理 工作 ， 有 以 下 有 要 操 : 

1) 经 虽 雪 理 者 要 率先 使 用 目 钢 看板 等 工具 进行 党 理 。 

目 秽 合理 能 侣 成 芒 ， 天 键 备 经 理 种 理 各 。 即 使 做 了 很 好 的 看 板 ， 但 是 经 写 宫 理 吉 不 灵活 
使 用 ， 还 是 通过 坐 任 会 议 军 开会 进行 管理 的 话 ， 是 不 可 能 通过 买 施 VM 洛 买 管理 的 。 

2 ) 进行 PDCA 循环 的 同时 ， 经 虽 绍 理 者 应 认真 审核 改 于 ， 以 不 断 提 高 内 容 品质 。 

3 ) 综合 业绩 的 提 周 。 

结合 管理 指标 的 实际 值 对 比 目 标 什 ， 提 高 达 抱 蒜 ， 最 终 买 现 降 代 凤 本、 增加 收 益 的 目标 。 

( 2 ) 目 钢 官 理 的 伏 凡 : 

1) 易于 车 所 部 门 的 过 去 、 现 仁太 将 来 。 

2 ) 宛 于 理解 党 理 的 全 部 状况 及 习 业 务 的 因果 天 系 等 。 

3) 目标 过 友情 况 、 计 划 进 展 关 加、 异 溃 、 问 题 扣 、 重 氮 诛 题 一 目 了 然 。 

4) 明了 工作 程序 ， 特 别 是 PDCA 周期 ， 通 过 审核 及 指示 ， 提 高 业务 水 平 。 

5) 能 够 从 红 合 时 人 用 宦 理 重点 英 目 。 

6 ) 减少 仁 会 议 至 中 的 官 理 。 
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一 、 目 视 管 理 概述 
CE 


1. 柔性 生产 系统 ( FMS ) 概要 


真正 时 生产 哇 新 是 根据 FMS 结构 米 买 现时 。 侍 生产 目标 管理 中 ， 以 目 视 管理 为 基础 形 
成 柔性 生 严 体制 和 生 普 章 新 为 重 吕 米 进 行 改革 。 

所 谓 柔 性 生产 体制 ， 即 柔性 生产 系统 《Flexible Manufacturing System，FMS )， 是 以 
多 品种 小 批量 、 咎 期 内 接受 订货 和 和 息 期 内 接受 ij 贷 要 更 玉 减 少 或 消除 库存 鸭 生 天 系统 。FMS 
是 所 有 行业 、 和 多 大 需 模 的 工 】 里 都 可 以 引进 时 。 通 过 对 它 的 5| 进 ， 可 以 大 帐 硫 减少 库存 ， 绾 
在 生 普 准备 上 时间， 减少 工序 ， 提 高 生 天 性 ， 以 及 降低 成 本 等 。 


生产 时 新 及 企业 体制 蛙 新 


化 人 存 | | 准备 时 间 序 产 性 质 本 
es 


柔性 生产 系统 ( FMS ) 


生产 计划 系统 
.生产 口 程 ; 十 上 马 妥 
顺序 作业 方法 
订货 系统 作业 方法 
da 搬运 方法 、 保 管 方法 
证 质 管理 设备 维护 
外 加 工 管理 
开发 、 设 计 管理 

i 


小 批量 生产 多 能 工 化 生产 销售 一 体 化 


柔性 生产 系统 图 


目 
的 
及 
为 
了 
达 
到 
目 


一 > 上 
一 


并 响 是 档 寺 号 
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一 、 目 视 管 理 概述 
CE 


2. 生产 系统 的 基本 条 件 


( 1 ) 5S 活动 :计划 5S 活动 是 所 有 改 著 活动 的 基础 , 而 且 是 全 体 人 员 几 须 都 参加 的 活动 。 

( 2 ) 目 锣 管理 : 5S 活动 进展 到 一 定 程 县 的 时 候 ， 尖 须 进 行 目 视 宫 理 活动 。 任 生产 现场 
做 好 目 钠 吾 理 ， 建 设 没有 当 间 的、 运 香 民 好 的 工作 其 场 。 

( 3 ) 进行 小 批量 生产 : 进行 批量 分 割 生产 和 均衡 分 割 生 产 。 

(4 ) 多 能 工 化 : 坪 乔 员工 鸭 多 扩 能 水 平 。 

( 5 ) 推进 生产 销售 一 体 化 : 进行 包括 生产 和 销售 组 织 系统 的 一 体 化 活动 。 


3. 管理 系统 


(1 ) 生 瑚 日 程 计 划 及 目 视 系统 

1 ) 缩短 计划 周期 ， 建 立 高 精度 的 生产 日 程 计 划 |。 

2 ) 建立 小 批量 生产 日 程 计划 。 

3 ) 生产 车 间 《〈 了 现场) 不 能 先 执行 生产 准备 的 现象 。 

4 ) 详细 地 建立 当日 的 作业 计划 之 后 将 其 目 视 化 。 

5 ) 采取 严格 的 基准 日 程 和 标准 时 间 。 

( 2 ) 订货 系统 

1 ) 缩短 订货 、 计 划 周 期 ， 制 订 相 应 的 高 精度 的 生 严 日 程 计划 J。 

2 ) 省 略 订 货 分 批 进入 方式 ,调节 生产 准备 时 间 ， 并 在 实际 当中 缩短 生产 准备 时 间 。 
( 3 ) 进度 管理 系统 

1 ) 建立 实时 (快速 ) 性 进度 管理 组 织 。 

2 ) 对 生产 日 程 计划 | 或 每 天 作业 计划 的 生产 进度 状况 进行 目 视 管理 。 
( 4 ) 交 贷 期 管理 系统 

建立 能 看 出 材料 和 产品 的 进度 快慢 ， 并 容易 看 习 预 计 日 期 的 系统 。 
(5 ) 掌握 库存 系统 

1 ) 建立 及 时 掌握 库存 的 系统 。 

2 ) 建立 提高 账本 精度 系统 。 

( 6 ) 品质 管理 

1 ) 建立 自我 诊断 体制 。 

2 ) 建立 处 理 不 民 和 异常 的 系统 ， 执 行 应 急 处 理 对 壳 和 防止 笛 发 生 对 策 。 
3 ) 掌握 好 不 恨 和 异 当 数据 的 精确 度 ， 建 立 分 析 对 策 和 组 织 。 

(7 ) 外 协 加 工 管理 

1 ) 建立 外 协 加 工 评价 制度 。 
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一 、 目 视 管 理 概述 
CE 


3. 管理 系统 


2 ) 建 亲 对 外 协 加 工作 业者 进行 指导 和 和 培训 |9Y 计 J。 

( 8 ) 开 友 与 说 计 营 理 

1 ) 建立 开 上 与 设 计 昌 程 计划 的 周密 制 屋 ， 对 日 程 计 划 的 进 尽 状 帝 进 行 目 钢 宫 理 。 
2 ) 执行 设计 工时 官 理 ， 提 高 设计 的 效率 。 

3 ) 捐 好 设计 品质 各 理 ， 减 少 不 民 设计 的 出 现 。 


4. 作业 系统 


(1) 顺序 作业 万 法 

1 ) 推进 外 部 顺序 化 。 

2 ) 内 部 咱 序 作 汪 万 法 是 在 以 且 状 态 下 进行 的 改 矢 。 

(人 之》 作业 万 法 

1 7 

2 ) 引进 一 个 流 作 业 方 式 。 

3 ) 推进 工程 的 生产 线 化 。 

(3) 币 局 

1 ) 布局 采用 流水 线 作 业 ， 并 有 多 工 艺 、 多 人 技能 的 V 形 
2 ) 容易 更 换 安 装 的 布局 。 

3 ) 采取 空间 效率 好 的 布局 。 

(4 ) 搬 动 万 法 

1 ) 为 了 执行 小 批量 多 次 搬运 ， 采 用 微型 汽车 、 省 型 搬运 工具 。 
2 ) 推进 搬运 的 专业 化 、 目 动 化 、 流 水 线 化 。 
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二 、 现 场 目 视 管理 





(一 ) 由 生产 管理 的 目标 看 目 视 管理 的 必要 1 





制造 现场 是 围绕 Q 《品质 )、C〔《 成 本 )、D 人 交 贷 期 ) 和 人 员 士 气 来 进行 管理 的 ， 所 有 
这 些 目的 、 目 标 ， 当 绩效 结案 和 和 问题 修 掩 重 时 ， 是 无 法 发 皖 任 何 推动 力 的 。 所 以 ， 央 有 绩效 
和 和 问题 可 视 时 ， 上 理 改 蔷 才能 不断 进 步 。 

企业 精益 进取 的 每 一 步 都 需要 通过 目 钢 化 来 买 现 。 


1. 生产 管理 的 日 标 与 职责 


( 1 ) 计划 官 理 ， 准 时 父 货 。 

( 2 ) 减少 不 民 ， 保证 品质 。 

( 3 ) 缩短 生 广 准备 时 间 。 

( 4 ) 消 际 库 仔 ， 特 别 是 中 间 库 和 仔 。 

(5 ) 减少 序 ， 近 高 人 员 素 奈 ， 近 高 设备 的 生 广 性。 

( 6 ) 多 能 工 训练 ， 提 局 作业 者 的 扩 能 水 平和 员工 满意 尽 。 


2. 目 视 管理 的 推进 方向 | 


(1 ) 5S 环境 目 视 化 

彻 猴 做 好 生产 现场 和 办 公 至 的 5S， 消 除 当 引 ， 这 是 取得 目 视 成 采 的 必要 前 提 条 件 。 

( 2 ) 寞 冲 问 题目 视 化 

使 异 章 、 滔 费 一 目 了 然 ， 如 状态 指示 灯 ， 生 产 管理 板 ， 标 准 作 了 业 书 ， 光 电 进 硫 管 理 板 等 。 


这 是 讽 防 《了 明 傅 ) 监督 铬 理 的 少 要 环 号 。 

( 3 ) 绩效 进 展 目 例 化 

建立 生产 进 尽 伟 理 系统 ， 迅 速 处 理 上 友 生 的 异 前 、 溪 费 等 ， 并 对 出 现 的 问题 采取 根本 对 筑 。 
针对 问题 开展 改善 活动 ， 为 建立 目 钠 生理 体 拓 打 下 学 固 的 基础 。 

( 4 ) 经 划 目 标 目 钠 化 

导入 目 视 万 针 、 目 标 旬 理 ， 对 改 香 进行 周 、 月 操 榨 ， 改 善 Q (品质 C《 成 本 入 D《〈 父 
货 期 ) 指标 并 买 施 目 袖 宫 理 。 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(六 自生 证 官 理 的 目标 看 目 视 官 型 的 监 要 1 





' 生产 数 /时间 
| 
“ 生产 时 间 /各 


生产 管理 看 板 
。 作业 进度 管理 表 
。 问题 点 对 策 管 理 表 


“ 状态 指示 灯 

* 生产 管理 看 板 
ee “ 月 度 停止 时 间 推 移 
数 / 停 止 时 间 ee 


“设备 点 检 标 准 

"设备 别 月 度 异 常 发 生 
数 推移 表 

。 问题 点 对 策 管理 表 


。 月 、 日 对 各 设备 检测 
. 设备 检测 信 停止 时 间 推 移 坐 标 
设备 今 测 止 时 间 人 > SX ” 每 月 设备 令 测 停止 时 
、V /人 SR 、 、\ _ 
停止 故障 | ， 设备 故 陪 停 | “名 问 推移 坐标 
管理 ”| 上 时 间 .每 日 设备 故障 停止 推 
已 二 日 移 坐 标 
. 设备 效率 ee 
， 每 月 设备 效率 推移 坐标 
,问题 点 对 策 管理 表 


“ 配置 人 员 数 “ 现场 全 体 
“配置 作业 者 | :各 现场 
人 数 


“ 人员 配 置 管 理 表 
“ 多 能 工 化 技能 看 板 


" 最 新 标准 作 | .标准 * 标准 作业 书 
业 设 定 . * 标准 时 间 一 览 

“ 最 新 标准 时 |  ， 二 “ 标准 时 | ， 标准 作业 书 、 标 准时 
间 设 定 目 变 更 处 间 改 定 目 录 表 


标准 作业 
标准 时 间 ] 
维持 管理 


.| “中间 库存 场所 
EN a i . < 口 
网 场 中 间 . 滞留 时 间 。 * 沛 留 现 品 票 


下 各 | 滞留 中 间 库存 目录 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(六 自生 证 审理 的 目标 看 目 视 官 型 的 监 要 1 





管理 指标 


管理 单位 目 视 管理 工具 


期 
民 发 | ， 不 良品 放置 场所 


生产 补 划 
达成 率 管 
理 


减少 不 民 
管理 
直行 率 达 
成 管理 


减低 工 数 
管理 


减少 中 间 
库存 管理 


提高 生产 
性 管理 


“不 民品 处 理 
时 间 


安全 点 检 评 


“ 生产 计划 达 
成 率 


不 良 率 
“直行 率 

不 良 件数 

不 良 损失 金额 


“ 减少 工 数 时 间 
* 工 数 降低 率 
“ 加 工 费 降低 额 
“ 加班 时 间 


“中间 库存 月 数 
“ 生产 准备 时 间 
' 中 间 库 存 数 


ry 
十 大 

“附加 价值 / 
As 

“ 生产 数 / 每 人 


. 各 工序 
. 各 生产 线 
“ 各 产品 
- 现场 全 体 


* 各 生产 线 
“ 各 产品 
“ 现场 全 体 


* 各 生产 线 
“ 各 产品 
“ 现场 全 体 


. 各 生产 线 
: 各 产品 
: 现场 全 体 


* 各 生产 线 
“ 各 产品 
“ 现场 全 体 
“ 各 现场 
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* 不 良 现 品 票 
“ 不 良品 处 理 规则 


安全 卫生 点 检 检 测 目录 
。 安生 卫生 问题 点 对 策 管 
理 表 


* 月、 日 生产 计划 达成 率 
推移 坐标 

“ 每 月 生产 计划 达成 率 推 
移 坐 标 

。 问题 点 对 策 管理 表 

* 目标 管理 表 


“ 月 、 日 不 恨 率 推移 坐标 

“ 月 、 日 直行 率 推 移 坐 标 

“ 每 月 不 恨 率 推移 坐标 

“ 每 月 直行 率 推移 坐标 

“ 每 月 不 良 损失 金额 推移 
坐标 

。 问题 点 对 策 管理 表 

“ 目标 管理 表 


。 工 数 减少 管理 推移 坐标 
.加工 费 减 少 推移 坐标 
。 作业 人 员 推移 坐 标 

。 问题 点 对 策 管理 表 
“目标 管理 表 

* 制造 费用 减低 推移 坐标 
“。 制造 费用 预算 实际 管理 
。 问题 点 对 策 管 理 表 
“目标 管理 表 


“提高 生产 性 /每 人 推移 
坐标 


“ 生产 数 /每 人 推移 坐标 
。 问题 点 对 策 管理 表 
。 目标 管理 表 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


1. 生 产 管理 的 目标 与 职责 


( 1) 目的 : 规范 各 种 | 房 、 癌 道 、 
( 2 ) 对 象 : 上 房 、 重 让、 设备 等 公 
( 3) 标准 : 

1) 对 所 有 工 】 中 会 出 现 的 各 种 说 施 统计 绚 表 。 

2 ) 针对 所 有 设施 制 丰 表面 奖 色 ， 可 参 限 下 图 所 示 。 

3) 油漆 或 者 涂料 涂 布 。 

4) 石 有 所 不 同 请 参照 公司 特色 ， 但 一 种 设施 只 有 一 个 标准 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


1 

玉生 前 一 | 一 时 

一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
_4 |/ 房 外 墙 | 米黄 色 

_5 |/ 房 哆 胖 线 | 黑色 | 
.61] 


设 华 设施 的 基本 色 ， 使 公司 在 整体 上 整 入 旭 一 。 
\ 司 内 所 有 巩 施 。 





从 深信 末代 

_12 | 真空 链 、 干 燥 机 EE ，yyyy 
配 电 柜 、 干 燥 机 BB 色 | 
_15 | 消防 设施 

二 水 

EE es 
一 安全 网 黄色 

7 | 这 全 证 扶手 

黄 黑 间隔 色 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(= > TW 


2. 线条 管理 


( 1 ) 目的 : 对 现场 进行 闫 色 官 理 ， 让 所 有 人 员 损 悉 物 品 控 放 的 区 域 线 体 头 色 、 规 档 ， 
使 现场 物品 类 列 清晰 。 

( 2 ) 对 象 : 所 有 物品 的 摆 放 。 

( 3) 标准 : 

1) 一 般 物品 区 城 使 用 黄色 区 城 线 ， 终 砚 50mm。 

2 ) 生产 中 的 废品 、 化 学 品 、 乱 辽 品 打 放 使 用 红色 纹 ， 终 砚 50mm。 

3) 卫生 用 品 仔 放 区 域 线 使 用 日 色 线 ， 弘 苑 50mm。 

4) 区 城内 风物 品 定 位 采用 四 角 定 位 ， 有 具体 规 格 如 下 图 所 未。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 





第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


3. 标签 管理 一 一 区 域 标识 


( 1 ) 目的 : 明确 线 体 名 称 ， 有 利于 现场 管理 。 

( 2 ) 对 象 ， 生 亚 区 域 、 线 体 。 

(3) 标准 : 

1) 使 用 PVC 材质 。 

2 ) 生产 区 域 标识 尺寸 : 长 300mm* 宽 200mm， 方 正大 黑 ， 大 字 130， 底 部 英文 65。 
3) 线 体 标识 尺寸 : 长 600mm* 瑞 300mmo 

4 ) 制作 完成 后 助 挂 储户 线 线头 高 大 2m 以 上 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


Ext TCL 


GOC 惠州 LCD 工 厂 TV 一 广 


GOC Hnizhon LOD Plant TY Fectoyr L 


滩 配 区 


Assembly Area 


chief TCL 


TO E A 车 间 -13 线 
FA 车 间 一 Fl 3 线 FA 2 Line 13 


FA Workshop Line 1 


GOC 惠州 CD 工厂 TV 一 厂 
MOC Haein LCD Par HY Farnery 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


4. 标签 管理 岗位 标识 


(1 ) 目 时 : 明确 网 们 名称 ， 有 利于 现场 过 理 。 

( 2 ) 对 象 : 生产 线 加 位， 特 列 是 一 人 多 圆 位 时 工序 。 
《3 ) 标准: 

1) 制作 岗位 名 称 标识 ， 如 下 图 所 示 。 

2 ) 规格 : 600mm x 400mm。 

3) 材料 : PC 板 单 面 印刷 。 

4 ) 已 挂 在 工序 上 万 ， 晨 挂 高 民企 2m 以 上 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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二 、 现 场 目 视 管 理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


5. 标签 管理 一 一 六 型 物料 标识 


( 1 ) 目的 : 明确 放置 斑 品 型 号 ， 便 于 查找 ， 防 止 物料 放置 混 恩 ， 造 成 寻找 沪 费 

( 2 ) 对 象 : 大 件 或 重量 过 大 不 吻 上 架 的 物料 

( 3) 标准 : 

1) 制作 标识 牌 ， 尺 寸 : 600mm x 400mm。 

2 ) 材料 ， 泡沫 板 。 

3) 标识 内 容 : 名 称 、 图 号 、 买 物 相 片 。 

4) 悬挂 位 置 : 物料 通道 处 悬挂 ， 距 地 面 2.5m 或 统一 放置 在 建筑 悬 染 , 但 前 提 是 距 地 高 
居 不 可 过 大 ， 放 置 位 置信， 地 面 国 贷 位 线 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


6. 生产 功能 区 域 目 视 基准 


( 1 ) 目的 : 保护 墙 面 己 设备 ， 区 分 人 己 车 辆 的 通行 ， 培 错 员 工 按 道路 通行 的 习惯 。 
( 2 ) 对 象 : 和 车间 内 部 主干 亲 通 追 

(3 ) 标准 : 

1) 不 断 有 和 车 辆 往来 的 汽车 车 间 内 标识 见 下 图 一 : 

苑 : 100mm ; 材料 : 油漆 ; 套色 : 黄色 ; 人 流 、 物 流 分 和 开 。 

2 ) 通常 /内 的 主干 亿 标 识 册 下 图 : 

苑 : 100mm ; 材料 : 油漆 或 地 股 壳 ;套色 : 黄色 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


类 型 二 
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二 、 现 场 目 视 管 理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


( 1 ) 目的 : 区 分 仓库 或 工程 各 区 域 的 范围 和 寞 限 ， 明 确 区 域 的 名 称 ， 万 便 管 理 。 
( 2 ) 对 象 : 他 库 的 分 类 片区 、 钢 架 或 框架 结构 的 各 工程 。 

( 3) 标准 : 

1) 制作 区 域 色 牌 和 和 货架 编号 有 牌 ， 如 下 图 所 示 。 

2 ) 区 域 牌 规格 : 长 800mm x 宽 400mm。 

贷 架 中 货 位 编号 牌 规格 : 80mm x 40mm。 

3 ) 里面 印刷 或 用 即时 彤 ， 有 字体 为 黑体 ， 字 局 分 别 为 300mm 和 30mmo 

4) 任 货架 相应 位 置 安放 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


8. 安全 管理 目 视 基 准 配 电 柜 、 消 防 栓 警 示 
《1 ) 目的 : 让 所 有 人 人 员 束 悉 物 品 摇 帮 的 区 域 红 体 斋 色 、 黄 档 ， 使 现场 物品 类 别 清 晰 。 
( 2 ) 对 象 : 公司 所 有 宣道 ， 包 括 气体 和 液体 各 道 。 
( 3) 标准 : 
1) 电 柜 、 消 防 栓 等 区 最 终 使 用 斑马 统 给 制 ， 终 砚 100mm。 
2) 各 区 域 线 的 沁 围 以 摆 放 物 品 太 小 而 丰 ， 物 品 控 放 己 区 域 线 距 部 为 30mm 大 距离 


< 50mirmig 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


电 柜 、 消 防 栓 


gy 


电 柜 、 消 防 栓 
em 
fb = 
6&3 
ff 3 
pa 9 I II IP 4 
45° 前 1100mm 


后 -= 


全 
0 


| 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


9. 安全 管理 目 视 基准 一 一 配 电 柜 、 消 防 栓 警 示 


( 1 ) 目的 : 让 所 有 入 员 对 警示 区 域 一 目 了 然 ， 护 患 于 未 然 。 
( 2 ) 对 累 : 工 字 柱 、 卷 帘 门 等 避 位 时 警示 标识 、 和 危 辽 部 位 。 
( 3 ) 工 字 柱 标 准 : 

1) 现场 工 子 柱 需 标注 芮 并 斑马 纹 ， 侧 作 使 用 油漆 。 

2 ) 上 万 第 一 个 格 为 黄色 。 

( 4 ) 轨道 类 标准 : 

1) 黄 黑 斑 马 线 宽 200mm ， 从 门 外 沿 向 外 延伸 。 

2 ) 芮 并 终 侦 角 为 45" ， 黄 加 条 纹 现 层 为 50mm。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 




















标准 二 


50mm/45° 
> 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(二 ) 基本 环境 目 视 化 


10. 安全 管理 日 视 基准 管道 颜色 及 流向 标识 方法 


(1 ) 目的 : 管道 内 流体 、 万 同 、 压 力 等 可 视 化 ， 可 预知 管道 危险 性 ， 预 防 事 改 友 生 ， 
高 千 违 维护 的 效率 。 

( 2 ) 对 象 : 公司 内 所 有 管道 ， 包 括 气 体 和 液体 管道 

《3 ) 标准 : 

1) 压缩 空气 管 遵 涂 刷 成 天 蕉 

2 ) 氧气 管道 涂 刷 成 黄色 ， 消防 管道 涂 剧 成 红色。 

3 ) 冷凝 水 管道 涂 刷 友 黑 色 ， 水 管 当 刷 友 银 色 。 

4) 详细 管道 头 色 标识 风 国 家 标准 。 

5 ) 管道 租 头 使 用 防水 不 干 股 标识 或 使 用 油漆 ， 闫 色 分 为 黄色 和 和 红色， 黄色 粘贴 在 消防 
管道 上 ， 红 色 粘 贴 在 其 他 管道 上 。 参 考 规格 : 长 150mm x 宽 25mm， 有 具体 操作 时 可 依据 管 
道 粗 细 来 选择 使 用 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


A、 黄 色 消 防 管 道上 使 用 


150mm 
E 
和 ] 
LA 
(CN 


B、 红 色 其 他 管道 上 使 用 
150mm 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


.生产 线 人 员 信 息 目 视 化 一 一 管理 者 
(1 ) 目的 : 将 千 间 时 理 者 的 信息 及 生产 舍 理 信息 目 视 化 。 
( 2 ) 对 象 : 线 体 /车间 。 
( 3) 标准 : 
1) 生产 状 交 《生产 的 产品 )。 
2 ) 各 担当 者 和 人员 信息 。 
3) 本 日 标准 产量 、 入 员 配 置 。 
4) 材料 : PVC 板 ， 约 60cm x 50cm ,根据 实际 情况 做 调整 。 
5 ) 县 挂 仕 线头 位置。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


生产 配置 现 况 者 
miewTime 人 员 数 ”仪器 数 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


2. 生产 线 人 员 信 息 目 视 化 一 一 操作 员 


( 1 ) 目的 : 将 每 个 网 位 6 操作 员 信 息 目 钢化 。 
( 2 ) 对 象 : 各 网 位 或 名 机 合 。 

( 3) 标准 : 

1) 每 个 到 位 或 机 全 的 担当 者 目 视 化 。 

2 ) 各 担当 者 和信 员 信 息 。 

3) 个 和 人 别 的 宣言 。 

4) 材料 : PVC 板 ; 尺寸 根据 买 际 情况 做 凋 整 。 
5 ) 已 挂 仕 网 位 上 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


A 和 外 
| Es Pe | 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


3. 多 能 工 、 星 级 员工 评价 及 目 视 化 
( 1) 目的: 多 能 水 平 及 培训 计划 目 视 化 ， 能 有 效 促 进 员工 的 一 工 多 能 学 
生产 组 织 管 理 。 
( 2 ) 对 象 : 各 生产 后 旧 。 
( 3) 标准 : 
1) 员工 械 亏 掌握 能 力 四 级 评价 。 
2 ) 个 和 人 能力 等 级 评价 ， 对 应 相应 的 奖励 从 法 。 
3) 每 人 的 多 能 学 习 计 划 看 板 目 初 化。 
4 ) 对 培训 相 天 规定 及 考核 办 法 进行 说 明 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


4 人 员 系 I 让 员工 行为 规划 


(1 ) 目 鸭 : 通过 日 前 行为 素 乔 的 看 板式 宣传 ， 使 员工 住 日 弟 洪 构 上 默 化 中 乔 成 民 好 的 习惯 。 

( 2 ) 对 象 : 全 体 员 工 。 

( 3) 标准 : 

1) 市 作 看 板 。 看 板 分 两 类 : 一 类 为 日 单行 为 准则 ; 另 一 类 为 工作 行为 准则 。 内 容 包 拓 : 
标准 行为 规范 ; 不 恰当 行为 规 汪 ; 行为 准则 搬 述 。 

2 ) 材料 : 万 通 板 、 不 独 钢 架子 ; 大 人 小: 2000mm x 1000mmo 

3 ) 悬挂 储 人 流量 大 的 三 区 或 者 工作 场所 边 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


- 养 "看 板 | 信条 用 车 制造 公司 一 线 员工 "基础 素养 "看 板 
PEEREEIO FEETXT 人 





: 入 灶 和 位。 入 杂 内。 
厂区 过 怠 乔 本 老 
诞 场 如 : 

; 建 路 拍 头 。 覃 肝 ， 
精神 灼 消 、 酉 志 
行走 ; 


; 厂区 内 不 色 痪 ,不 
EL 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标 杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


5. 人 员 和 素养 目 视 化 一 一 着 闭 标 准 


(1 ) 目的 : 规范 名 区 域 员工 的 着 装 标准 ， 提 升 企业 形象 。 
( 2 ) 对 明 ; 全 体 员 工 。 

(3 ) 标准: 

1) 制作 看 板 ， 张 贴 至 三 区 入 口 、 生 产 车 间 醒 目 处 。 

2 ) 配合 仪表 镜 使 用 。 

3) 员工 的 正确 要 求 ， 不 合格 照片 提示 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


LISHEN TSIEN 守 焕 则 着 长 杆 准 


生 谋 区 第 关 标准 


bd Dd < | 
着 装 要 规范 ， 衣 领 不 可 竖 
起 ， 工 作 服 不 敞 怀 根据 车 间 要 求 正确 佩戴 工作 帽 ， 


时 | 额 前 刘海 收 到 帽子 中 ， 长 头发 的 


a 


进入 生产 车 间 必须 穿着 工作 
鞋 ， 工 作 壮 不 拖 穿 


、 不 破损 、 
衣 袖 整 理 规 范 ， 不 挽 袖口， } ne) 
衣 袖 纽扣 扣 好 天 津 力 神 电 池上 股份 有 限 公 司 


Tanjin Lishen Battery Joint-stock co ,Ltd 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


6. 设备 名 称 、 管 理 负责 人 、 运 行 状态 目 视 化 


(1 ) 目的 : 明确 设备 名 称 、 负 责 人 久 联 系 方式 ， 以 便 故 障 时 及 时 处 理 ， 减 少 损失 。 

( 2 ) 对 象 : 生产 线 、 实 验 宝 、 测 量 室 中 各 类 使 用 中 的 设备 。 

(3) 标准 : 

1) 制作 设备 运行 状态 卡 ， 分 为 运行 、 改 障 、 停 机 三 种 。 

2 ) 标识 万 法 一 : 状态 卡 材质 为 便 纸 卡片 ， 背 景 闫 色 分 为 : 运行 /绿色 ; 停机 /黄色 ; 
故障 /红色 (* 停机 指 超 过 6h 的 暂停 )。 


3) 标识 万 法 一 : 圆 盘 却 标牌 ， 使 用 PVC 板 ， 中 间 指 针 指 同 设备 状态 。 


4) 标识 万 法 三 : 制作 标识 卡 ， 使 用 亿 Q 扣 表示 设 华 状态 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


LISHEN 人 
正极 候 ) BoD) 


< 天 CR [ 它 仙 融和 人 宕 存 枯 | 
正 区 党 定 。 [5334 设备 负责 人 


生产 人 负责 人 是 一 全 一 
和 操作 仙 咕 人， 运行 
A :me :Tw 

一 一 一 一 一 一 C 4 > 风 全 二 | = 


斥 寸 根据 设 
RUNNING 备 大 小 而 定 。 


ER 六 | 
设备 运行 状态 看 板 


全 议 斤 模 区 
刁 增 本 国 


EAE 
LE 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


7. 设备 清扫 点 检 方 法 一 

( 1 ) 目的 : 通过 日 剃 维 护 ， 及 时 友 现 问题 ， 及 时 对 应 ， 使 用 标准 化 的 枪 会 万 法 ， 防 止 
友 生 蚁 漏 。 

( 2 ) 对 象 : 生 逆 、 榆 测 、 试 验 用 的 各 类 普通 设备 。 

( 3) 标准 : 

1) 参照 下 图 ， 分 日 、 周 、 月 制作 设备 清扫 示 巧 图 ， 图 片 目 帘 化 。 

2 ) 参照 下 图 ， 分 日 、 周 、 月 制作 设备 清扫 规范 说 明 蔬 ， 图 片上 自视 化 。 


二 一 /AM 


3) 参照 下 图 ， 分 日 、 周 、 月 制作 设备 清扫 点 检 表 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


清扫 示意 图 清扫 点 检 表 


冯 视 清扫 部 位 意 图 ee 
AAMESLocw 设备 清扫 点 检 表 








设备 编号 : 753-199 
753-200 


车 疗 编号: 仍 号 
B59 





责任 人 ; 代 X Xx 
PT 1 ZU 
pw - 
Eee EI 
书 EE 
清扫 规范 讽 明 
“4 加 他 久 湾 才 1 规 党 2 晶 -3 
加 在 ] DL | J E 点 检 维 护 项 目 


A 1 脑 锁 是 





去 月 点 从 洒 维 ] 1 项 | 
SS 
NC 


月 月 点 性 @S 瑞 任 卡 


Pi 
a 

















※ 备 注 : 每 日 点 检 由 机 器 操作 人 每 天 按照 "设备 清扫 规范 说 明 书 "中 的 要 求 对 点 检 项 目 认 真 检 
查 ; 检查 后 请 用 白板 笔 在 表 中 画 蓝 色 “e ， 若 有 故障 请 画 红色 “e。 周 、 月 点 检 由 
负责 本 机 的 机 修 师 传 检查 填写 。 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


8. 设备 清扫 点 检 方 法 二 


(1) 目的 : 大 型 设 甸 点 
(2) 对 象 : 检 合 步 又 多 或 重要 鸭 设 备 以 及 设备 集中 的 机 房 。 
(3) 标准 : 

1) 根据 站 立时 动作 的 范围 对 检 租 项 目 进 行 区 分 ， 划 分 为 知 二 区域 。 

2 ) 将 名 区 域 进行 编号 。NME 为 黄色 ， 欧 度 50mm ; 数字 为 红色 ， 外 贺 下 径 200mm。 
3) 各 步骤 之 间 使 用 前 关连 援 ， 前 顶部 位 现 层 50mm。 

4) 根据 划分 鸭 步 最 ， 编 号 设备 扣 机 项 目 表 ， 蝶 挂 仕 设 备 边 。 


检 过 程 目 倪 化 ， 防 止 友 生 漏 梭 ， 广 生 事 改 陪审 


IMN/ NO 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


(1) 目的 : 防止 怨 帘 设备 注油 而 导致 设备 老化 速度 加 快 或 品质 事 改 友 生 。 

(2) 对 象 : 设 第 注油 点 。 

(3) 标准 : 

1) 设备 注油 点 下 万 三 角 性 标识 注油 乳 位 置 ， 其 中 : 红色 表示 每 日 注油 ; 
周 注油 ; 绿色 表示 每 月 注油 。 

2 ) 注油 孔 位 置 标识 下 方 设置 注油 规则 说 明 。 

3) 注油 说 明 : 亿 油 种 类 ; @ 注 油 时 间 ; (3) 注油 万 式 、 油 量 。 

4) 材质 使 用 : 里面 肌 贴 纸 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


月 周 
注油 点 注 沾 点 
油 种 类 : 油 种 类 : 


注油 时 间 : __ 注油 时 间 : _ 
注油 方式 、 油 量 : 注油 方式 、 油 量 


315 注 压 机 维护 保养 及 安全 操作 管理 办 法 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


10. 表盘 、 阀 门 、 流 量 类 目 视 化 

(1) 目 时 : 任何 人 看 计量 絮 的 指针 都 能 立 判 晰 设备 状态 正明 己 舍 ， 有 利于 发 现 异 曲 并 以 
时 人 处理。 

(2) 对 象 : 电流 表 、 电 压 表 、 上 压力 表 、 温 大 计 、 六 量 表 等 。 

(3) 标准 : 

1) 大 范围 计量 载 以 中 央 为 中 心 、 以 前 头 符号 进行 标识 。 标 识 管 理 范 围 时 用 颜色 来 区 分 : 
最 六 全 为 红色 ; 最 小 但 为 绿色 。 

2) 小 沁 围 计量 器 以 属 形 标识 。 标 识 万 法 为 : 正 钊 邯 围 屿 绿 航 这 ， 需 采取 对 尔 鸭 指针 
最 大便、 最 小 便 用 红 胶 珊 标 识 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


表盘 目 视 化 
A. .指针 式 标识 B. 扇形 标识 


最 小 值 
(绿色 ) 合格 区 时 、 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标 杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


11. 工具 形迹 管理 一 


(1) 目的 : 防止 工具 丢失 ， 瑟 约 寻找 工具 的 时 间 当 费 ， 纺 秽 小 型 模具 的 更 损 时 间 。 
(2) 对 象 : 工 位 上 的 各 种 工具 、 省 型 轻便 鸭 模 具 等 。 

(3) 标准 : 

1) 按 工 位 上 工具 的 使 用 周期 ， 划 分 为 三 个 级 列 : 随时 使 用 、 经 党 使 用 、 俩 人 尔 使 用 。 
2 ) 对 随时 使 用 的 工具 进行 布局 设计 ， 优 先 考 虑 使 用 次 数 。 

3) 侧 作 工 位 工具 架 ， 分 层 设 计 《“ 考 虑 工具 效 量 )。 

4) 使 用 5mm 或 10mm 的 上 股 皮 ， 形 迹 省 理 ， 工 具 使 用 完 要 妆 位 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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第 四 草 ”现场 目 视 党 理 标 杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


12. 工具 形迹 管理 二 


(1) 目的 : 对 小 的 球形 义 环形 物品 工具 进行 定量 。 

(2) 对 象 : 小 球形 和 环形 约 物料 工具 等 。 

(3) 球形 工具 标准 : 

1) 刻 出 沟 槽 ， 殉 硫 略 大 于 球 的 直径 ， 深 大 为 半径 的 2/3。 

2 ) 沟 槽 的 反 部 使 用 软 质 的 标 育 胶 固 定 。 

(4) 环形 工具 标准 : 

1) 企 梨 面 上 垂 肝 搬入 铝 干 细 铁 柱 ， 局 屋 钠 存放 量 制定 ， 顶 邵 男 上 限 限 局 。 
2 ) 铁 柱 的 一 部 张 姑 标签 表明 物品 信息 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 
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第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


13. 工具 形迹 管理 三 


(1) 目的 : 防止 工具 丢失 ， 广 约 寻 找 工 瞧 时 间 浪 费 ， 入 知 小 型 模具 的 更 换 时 间 。 
(2) 对 冥 : 班组 、 买 骆 罕 、 测 量 罕 等 人 存 佳 多 人 借用 情况 的 班组 公用 工具 。 

(3) 标准 : 

1) 按照 工具 形迹 管理 的 方法 将 工具 因由 在 工具 全 上 ， 倾 冬 式 纺 挂 。 

2 ) 制作 工 三 租 放 置 板 ， 将 每 个 音 俐 用 工具 的 工人 编号 制作 成 借用 牌 。 

3) 企 工 三 板 上 张贴 借用 流程 注意 事项 。 

4) 借用 工具 后 ， 将 工 三 牌 放 储 工 具 形迹 外 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


形迹 板 


i 


TD i 

WA Mo i 一 加 由 
LT Lb : “Wh 

Wt 3 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


14. 工具 形迹 管理 四 


(1) 目的 : 对 吊 具 进行 有 效 管 理 、 保 乔 ， 防 止 用 具 丢 失 或 者 错 用 用具 人 而 寻 致 危 辽 。 
(2) 对 象 : 各 类 规格 的 吊 绳 、 铁 过 等 起 叫 用 具 。 

(3) 标准 : 

1) 制作 金属 架子 1 个 。 

2 ) 在 架子 上 焊接 若干 金属 吊 钓 。 

3) 在 每 个 钓 钩 上 标识 吊 具 的 规格 。 

4 ) 用 具 架 四 角 定 位 。 

5 ) 吊 具 管理 责任 人 制定 ， 制 作 责任 标签 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


男 | 加 | 国 | 国 | 轩 


二 上 
3 OIC 
可 恒 加 着 机 硬 守 史册 前 是 - 平面 于 二 草 由 TT TT 


外 虱 胃 
PEEEELETLEN TL | TT TE 国 证 证 


本 出面 画 画 二 厨 轩 国 恒 国 下 [下 
具有 动量 虱 届 枉 划 到 回 章 A 
用 本色 i 国 间 二 问 各国 轴 sh 1 
| 和 面 印 ， 全 
ET TE | 和 Es [a 
一 中 好 一 贞 玉 加 由 虽 下 县 重山 村 疡 而 贞 一 
时 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


15. 中 间 库 存 管 理 


中 间 库 和 存 包 括 机 加 工 中 间 库 存 ， 组 穴 中 间 库 得 ， 醋 中 间 库 三 等 。 中 间 库 和 仔 官 理 定 对 人 
十 序 必 间 的 中 国库 和 存 明 人 确 数 量 、 明 傅 存 放 万 法 的 改 笋 。 


(1 ) 中 辐 库存 管理 的 必要 性 


1) 中 间 库 仔 官 理 的 目的 : 消除 中 间 库 得 ， 稼 得 生 广 准备 时 间 ， 殿 露 坝 场 异 弟 并 改 苹 。 

2 ) 中 间 库 仓 广 生 的 原因 : 

中 因 叉 缺 产 能 评 伯 ， 生 产 计 划 不 准确 ,产生 超 负 何 作业 。 

QB 由 于 计划 慨 更 或 | 竹 时 插 香 ， 提 前 生产 的 逆 品 友 生 滞 留 。 

(3) 因为 炙 品 或 零 部 件 不 民 导 致 生 广 等 待 。 

4) 因 前 序 集中 生产 而 提名 制造 的 库存 。 

(5) 因 作 呈 不 平衡 导致 鸭 库存 。 

© 损 模 、 换 型 因 准 备 时 间 过 长 而 堆积 的 库存 等 。 

3) 中 间 库 仓 消减 改 亚 万 回 : 

中 设 定 中 间 库 存 沛 曾 数 量 、 天 数 的 基准 ， 每 日 对 中 间 消 曾 产 品 分 析 原 因 并 制定 对 委 进 行 
改 笋 。 

(2 对 沛 留 的 中 间 库 存 忆 正常 品 进行 区 域 划分 ， 明 确 标 识 ， 分 类 管理 。 


(2 ) 目 视 管理 方法 一 : 区 域 划 分 ， 分 类 管理 并 建 档 


1) 点 生 中 间 库 人 存 时 ， 需 要 将 中 间 库 和 存 品 放 轩 仕 指定 区 域内 ， 工 填 号 中 间 库 人 存 品 卡 ， 明 
从 沛 曾 原 因 《 如 工序 等 待 、 缺 品 、 计 划 杰 更 、 集 中 加 工 、 夹 具 等 )。 
2 ) 对 沛 苗 中 间 库 仔 进 行 记 录 ， 对 中 间 库 和 校 多 的 产 品 进 行 久 时 改善 久 前 减 。 


| 
和 
记者 | 年 月 日 

Ph 名 | 

编 5 | 
数 | | 
洪 留 理由 | 
| | 
处 = 
| 


处 置 方法 | 
图 1 中 间 库 存 场地 图 2 中 间 库 存 卡 
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第 四 草 ”现场 目 视 党 理 标 杆 
二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3 管理 目 视 化 
( 2 ) 目 视 管 理 方法 一 ， 区 域 划分 ， 分 类 管理 并 建 档 
表 “中间 库存 记录 


导 ‖ 下 本 二 二 区 数 处 置 | 处 置 | 处 置 | 备 


高 速 齿 轮 取出 部 品 的 
回国 国 国 于 可 计时 六 半天 国 于 国 国 
加 


注 : 发 生理 由 、 处 置 方法 等 根据 沸 留 中 间 库 存 品 卡 的 内 容 记载 。 


(3 ) 目 视 管理 方法 二 ， 中 间 库 存 削减 改善 计划 制订 


根据 中 则 库存 记录 ， 市 \J 消 际 中 间 库 和 仔 的 改 苹 计划 ， 贡 任 到 人 实施 改 茧 。 


表 中间 库存 消除 改善 计划 


序 | 区 分 | 改善 项 目 消除 目标 | 项目 Ey 
So) me | mm | me faeapafapn 


消除 计划 | | | | | | 

x5s& | | | | | | 
良品 部 品 组 闭 生 产 线 i 

组 装 | 的 差 立 改善 ( 能 看 | 问 库存 (2| 反省 点 | | | | | | 
产 | 出 前 后 工序 的 连接 

， x 策 | | | | | | 


完成 系统 结构 
巩固 前 后 工程 的 同步 化 


7 
4 | | | | | 
RPR | | | | | 
| 





第 四 章 ”现场 目 视 管理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


(1) 目的 : 多 位 上 物料 抒 放 夫 和 范 ， 定 量 上 终 。 

(2) 对 象 : 各 工作 网 位 。 

(3) 标准 : 

1) 根据 动作 经 济 原则 合理 控 放 物料 ， 序 分 利用 和 斜面 、 上 下 层 等 。 
2 ) 每 种 物料 存放 区 进行 定 们 标识， 标识 清楚 。 

3 ) 每 种 物料 控 放 量 最 小 化 ， 和 存放 1~2h 的 量 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


LT 


| 
| 
天 a 


Wg 1 二 上 = 


/不 良品 暂 存 区 


(基本 琴 站 
[Cn 


rii = 
1 二 = 


as 


s 
II 打扫 人 NN 
fT MOTOR, RC 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


17. 不 展品 的 管理 


不 民品 是 指 侍 加 工 过 程 中 ， 因 操作 不 当 ， 不 符合 品质 有 要求 的 产品 。 


(1 1) 不 民品 管理 的 必要 性 
1) 如 末 对 不 民品 未 指定 区 域 ， 另 司 民 品 混 放 ， 旋 拿 闫 用 ， 掩 兰 问 题 ， 无 法 及 时 快速 地 


处 理 。 
2 ) 不 民品 宦 理 的 流程 : 个 民 友 生 一 原因 分 析 一 改 酷 立 对 一 改 亚 措施 一 傅 认 戏 果 的 改 秋 


周期 。 


(2 ) 目 视 管理 方法 一 : 不 民 定 义 及 封 样 
现场 友 生 不 民 时 , 上 泽 苇 情况 下 需要 立即 停止 设备 ,报告 且 属 负 导 ,并 记录 仕 个 民品 记录 中 ， 
由 溃 理 者 现场 外 理 ， 并 对 经 明 出 现时 个 民品 处 理 对 东 目 锣 化 到 现场 。 


表 1 不 民品 记录 表 2 上 典 型 不 民 封 样 


2 差错 类 甸 了 
和 全 箱 77 


原因 分 析 

1. 浇注 亲 锁 箱 
环 不 紧 固 造成 的 
缺陷 

2. 待 金属 液 凝 


八大 大 


口 原材料 不 良 ( ”) 口 顺 序 不 良 ( ”)| | 固 后 再 松 箱 
口 夹具 不 恨 (  ) 加 模具 不 良 (  )) 
Es ) 口 其 他 ( ) gp 

预防 措施 

0 (2 ) 运用 (3 ) 特殊 处 置 1. 锁 箱 环 改 进 
4 ) 手动 修理 (5 ) 效率 2. 按 标 准 操作 
卖 保存 (7) 其 他 ( ) 手法 作业 

3. 加 强 自 检 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(三 ) 现场 3M 管理 目 视 化 


( 3 ) 目 视 管理 方法 二 : 不 良 改 善 计 划 | 
当 不 良 发 生 时 ， 需 要 现场 会 议 讨论 对 策 并 实施 改善 ， 改 善后 跟 进 改善 效果 。 
表 不 良 改善 计划 


序 | 等， 四 | 制品 名 个 民 | 恋 总 站 再 发 防 | 实施 | 实施 | 负责 | 效果 | 损失 
号 | 级 | 期 | 门 内 容 | 措施 | TEA Ss 


万 元 


目标 ， 重 不 合理 . 3 件 以 下 4 月 未 前 : 重 不 合理 : 1 件 
轻 不 合理 . 9 件 以 下 轻 不 合理 . 1 件 


(4 ) 目 视 管理 方法 三 ， 不 良 趋势 图 | 
对 不 民 数 据 进 行 泡 总 ， 通 过 趋势 图 把 握 不 民 分 布 。 
不 合理 友 生 次 数 一 览 (单位 : 次 ) 
攻 四 四 四 而 站 站 亲本 同 四 四 中 
me 
nT ese 
| 





第 四 章 ”现场 目 视 上 绾 理 标 杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 





早 、 管 理 职 责 目 视 化 


生产 部 下 辖 两 个 科室 ， 分 别 为 生产 管理 科 和 工装 管理 科 ， 是 公司 的 生产 管理 和 工装 
0 | 


LC-SC-SC-011(N 
负责 编制 年 度 、 月 度 、 
上 可 产 作 灶 证 芭 SC=scolsA 


负责 生产 作业 的 统计 
分 析 、 优 化 生产 配置 ， 
人 
责 组 织 实 施 公 司 
本 并 组 织 
全 员 TPS 培训 ， 提 高 全 
员 劳 动 生产 效率 
负责 编制 生产 能 力 提 
， 并 组 织 实 施 
负责 接 期 量 标准 和 全 
理 生 产 节拍 ， 均 衡 、 有 
序 地 组 织 生 产 
制定 生产 管理 制度 和 
3 


页 责 生产 现场 管理 的 国 生产 现场 检查 考核 流程 


2 
生产 异常 管理 流程 LC=SC -SG -091 
加 班 调 休 管 理 流程 LS -Sc0_092A 


101 品 切换 控制 流程 [C=SC SCs10100 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 








月 度 生 产 计 划 编 制 流程 


二 从 二 | 7/ 民 | gR 人 
全 | 生产 部 分 管 领导 
司 / 产 品 技术 部 














C 开始 ) 





M4 
1 提 报 | 
月 度 计划 申报 表 


-一 一 一 
> =- 








MU 
2. 组 织 台 开 产 销 对 
接 会 对 要 货 计划 进 
行 评 审 


会 议 纪要 











-一 一 一 一 一 - 
一 一 一 





3. 根 据 产销 对 接 会 下 
议 纪要 进行 月 度 牛 |- 
产 计划 编制 


月 度 生 产 计划 


本 文 _ 


二 
过 部 门 负责 人 校对 


BB 











== | 


v 


4. 挂 网 发 布 并 实施 

















( 鲸 ) 

















到 ”后 产 管理 科 月 度 生产 计划 编制 流程 图 





184 


第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 





表 ”生产 管理 科 月 度 生 产 计划 编制 流程 说 明 


流程 涉及 的 职 


页 


天 键 控制 点 


流程 交付 
物 


货 计 划 须 -三 
经 本 单位 分 管 | pi 
领导 审批 | 全 


各 参 会 单位 
对 订单 实现 过 
程 须 充分 识别 


会 | 计划 人 员 负 责 
货 计 划 | 议 2 组 织 召 开 产 销 
对 接 会 


月 度 要 生产 部 生产 
货 计划 /| 庆生 | 计划 人 员 负责 月 度 生产 计 


| 划 须 经 分 管 领 | 月 度 生 
4 三- 
六 铺 评 市 | 产 计划 ”| 编制 月 度 生产 | 导 审 核 以 及 公 | 产 计 和 


报批 司 领导 批准 


公司 各 单位 
根据 月 度 生产 
计划 开展 各 项 
业务 





185 


第 四 草 ”现场 目 视 党 理 标 杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


2. 工艺 流程 目 视 化 
(1) 目的 : 防止 事 收 上 生 导 臻 量 六 损失 ， 防 止 因 不 同 的 作业 习惯 导致 册 量 闵 鸡 。 
42 ) 对 象 : 操作 复杂 的 手工 工序 、 重 要 的 质量 控制 点 等 。 
(3) 标准 : 
1) 按 作 业 标 准 世 的 要 求 ， 对 每 个 步 又 进行 拍照 ， 着 重 突出 作 世 氮 。 


2 ) 制作 目 视 化 看 板 : 规格 1000mm x 1500mm， 普 通 万 通 板 ， 悬 挂 在 离 地 面 600mm 
处 的 墙 面 。 


3) 制作 目 视 文件 : 用 A4 纸 彩 色 打 印 ，A4 塑 股 套 盛 放 ， 悬 挂 在 作业 者 容易 看 到 的 地 万 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


击 nn 1 A - 
1 
忆 0) 

| 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


3. 关键 质量 控制 点 作业 提示 
(1) 目 时 : 将 天 键 质量 控制 扣 目 钢化 ， 引 起 员工 注意 。 
(2) 对 象 : 重要 的 质量 空 制 点 。 
(3) 标准 : 


1) 按照 质量 作业 书 中 的 要 求 ， 提 取 关 键 参数 ， 制 作成 CTQ (Critical-to-Quality， 品 质 
天 键 点 ) 文件 。 


2 ) 用 A4 或 A3 纸 打 印 后 ， 使 用 便 胶 碍 有 挂 侍 天 键 岗 位 上 。 
3 ) 可 有 旧 接 顺 绘 看 板 进 行 悬 挂 。 
4) 天 键 网 位 的 员工 要 根据 文件 进行 培训 | 及 定期 抽查 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


CTQ 工程 


工程 名 : 电极 烘 干 工艺 负责 人 : 李 


正极 : 先 85 蕊 烘 10min 
Ns 后 100%C 烘 12h ee : 
温度 、 时 间 | 负极 ， 先 85 亿 烘 10min | 。 每 班 开 班 前 及 调整 、 换 型 时 
后 115 烘 15h 
真空 度 每 班 开 班 前 及 调整 、 换 型 时 
下 > 烘箱 内 室温 、 密闭 、 
放置 时 间 。 | 真空 存放 不 超过 2 天 


绿色 方 框 内 为 A4 尺 寸 打印 
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二 、 现 场 目 视 党 理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


4. 工序 作业 指导 书目 视 化 


(1) 目的 : 按 砚 位 作业 步 又 制作 作业 指导 书 ， 指 导 员 工 规 泊 作 业 /。 
(2) 对 冢 : 所 有 网 位 。 

(3) 标准 : 

1) 按照 计量 权 给 标准 收集 弟 风 不 民 的 实物 。 

2 ) 将 买 物 固 定 佳 看 板 上 ， 标 注 上 不 民 名 称 。 

3) 定期 进行 更 新 。 

4) 使 用 PVC 板 或 铁 板 进行 制作 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


电机 


Ww DFI 


单位 (车 间 ) 工段 步骤 名 | 熟悉 日 期 si 二 一 
I ETTEE 


-| 一 安全 幅 、 工 作 服 、 口 曾 、 
十 使 用 保护 工具 、 服 装 | 二 保 手套 、 劳 保 鞋 、 防 护 镜 行车 操作 证 、 工 序 上 岗 证 
使 用 工具 (设备 ) | 行车 、 串 具 、 报 棍 、 铁 掀 、 串 钩 和 


配料 比例 : 9 
根据 生产 产品 结构 ， 按 照 配 料 比 例 ”| 2. 加 料 过 程 中 ， 露 
CTQ 工 程 选 择 相应 参数 投料 比例 厚度 100~200mm 
半生 本 再 作 更 湖 关 如 新 刘 弟 不 能 


加 铜 导 料 : © 全 1. 严 禁 整 托 层 饼 往 炉 内 倾倒 
2.1 拿 起 铜 屑 饼 ， 轻 投入 炉 内 2. 居 饼 烘 干 无 杂质 ， 无 黑心 饼 


加 庄 块 (或 废 铸 坯 ): 
3.1 用 专用 夹具 夹 持 住 压 块 ， 用 行车 
匀速 提升 ， 确 保 夹 紧 后 再 转运 


1 . 压 块 上 必须 标识 重量 ， 记 录 投 加 压 
重量 水 平 于 压 块 上 ， 


2. 检 查 吊 具 螺 栓 是 否 松动 ， 异 常 时 需 | 观察 三 相 电流 数据 及 时 木炭 覆盖 
.3 熔化 炉 断 电 ， : 块 ， = 六 时 维修 确保 帅 具 不 会 掉 入 炉 内 
将 炉 门 关 小 到 只 够 一 根 铺 未 (长 度 不 3. 严 禁 将 废 铸 坯 垂直 向 下 直接 加 入 铜 
超过 1m) 加 入 的 位 置 ， 使 铸 坏 沿 讨 块 液 内 
水 平 进入 炉 内 


3.4 加 废 铸 坯 送 电 后 ， 观 察 三 相 电 流 ， 
相差 100A 时 马上 断 电 ， 防 止 跳闸 


加 电解 板 : 
4.1 用 援 杠 援 起 电解 铜板 不 超过 600kg 
(程序 5 不 得 超过 6 块 ， 程 序 8 不 得 超过 8 
块 )， 用 钢丝 绳 系 住 电解 钢板 
4.2 行 车 吊 运 至 炉 门 ， 打 开 炉 门 ， 一 
半 落 进 炉 膛 ， 再 用 炉 门 夹 紧 ， 确 保 电 解 1. 注 意 防 护 ， 避 人 免 铜 液 飞 注 伤 人 
铜板 夹 持 稳固 后 ， 用 手 去 掉 钢 丝 绳 = 2. 记 录 投 加 铜板 重量 
4.3 铜 板 干燥 须 烘 烤 2min 左 右 ， 含 水 
必须 延长 烘 烤 时 间 ， 约 5min， 干 燥 后 
松 开 炉 门 ， 电 解 铜板 滑 进 炉 膛 ， 此 时 炉 
】 禁止 站 人 


0 磷 铜 ; 

5 .1 使 用 前 必须 保障 磅 网 烘 烤 4h 以 上 ， 
分 批 次 投 加 ，1t 钢 板 加 大 约 1.5kg 兢 钢 ， 1 .注意 防护 ， 避 免 飞涨 铀 液 伤 人 
根据 上 炉 移 含量 ， 可 以 这 当 增 减 2 记录 投 加 说 铜 重量 

5 .3 将 磋 铀 放 在 炉 门 上 烘 烤 的 铜板 表 
而 ， 随 铜板 一 起 加 入 炉 内 

禁止 事项 (不 良 案例 
安全 生产 事故 后 ， 事 帮 现 场 人 员 | 1 严禁 使 用 不 合 
报告 灼 铸 工段 长 ， 组 级 抢救 ,， 保 。 小 玫 芝 全 避 信 全 撞 天 炊 认 
3 严禁 需 风 
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二 、 现 场 目 视 管 理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


(1) 目的 : 将 着 见 质 量 问题 进行 目 钢 化 ， 并 指导 新 员工 的 学 习 和 培训 。 
(2 ) 对 象 : 重点 、 音 规 产 品 。 

(3) 标准 : 

1) 按照 质量 榨 台 标准 收集 单 见 不 民 的 买 物 。 

2 ) 将 买 物 固定 侍 看 板 上 ， 标 注 上 不 民 名 称 。 

3 ) 定期 进行 更 新 。 

4) 使 用 PVC 板 或 铁 板 进行 制作 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


电子 产品 
实物 封 样 


一 二 者 
| 

7 二 == 
二 一 


| ya 1 菲 些 B 码 


Pn = 


和 a 体 注 下 及 





下 执 秆 二 如、 一 不 州 造 丰 .有 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


6. 彰 用 备件 目 视 管理 

(1) 目的 : 物料 库 买 行 “ 超 市 化 ”定理 ， 不 仪 取 拿 万 便 ， 而 且 亡 使 物料 理 理 员 随 时 体 看 
物料 使 用 情况 。 

(2) 对 笈 : 弟 用 备件 。 

(3) 标准 : 

1) 仙 架 采用 阶梯 笠 面 控 放 物料 ， 并 芭 置 最 小 、 最 入 库 仔 。 

2 ) 根据 物料 特点 选用 不 同 的 存放 万 式 〈 如 三 角形 、 搬 筷 式 等 )。 

3) 制作 目 例 看 板 ， 所 有 备件 一 目 了 然 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


机 模 部 


| 
er pr 站 和 
. 全 全 对 其 娄 2 
Eb | z 于 
1 4 4 


etl | 4 
A 
章 人 全 


Te Ee 
Ee ea 人 er 


) 帮 这 
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二 、 现 场 目 视 党 理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


7. 设备 典型 故障 目 视 化 


(1) 目的 : 设备 典型 改 障 制作 标准 文件 ， 便 于 员工 过 到 突 友 改 障 时 可 以 参 申 操作 ， 
作为 培训 殴 料 培训 员工 的 改 障 排除 近 能 。 

(2) 对 象 : 典型 别 友 政 隐 。 

(3) 标准 : 

1) 积 素 典型 改 隐 ， 将 收 障 名 称 标准 化 ， 话 细 拖 述 收 隆 问 题 久 排除 万 法 ， 人 制作 把 文件 。 

2 ) 张贴 于 现场 醒目 位 置 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


he 回路 图 及 解决 措施 














i [出现 HARD DVDT 高 电压 故障 时 
;|A. 3 号 护 单 / 旋 杯 ( SHROUD / BELL ) 周围 污染 
B 3 号 涂料 稀 料 泄露 检查 
i|C. 电缆 线 折断 ( 检查 2 号 部 位 后 检查 3 号 部 位 ) 
; | 电流 不 一 致 报警 发 生 时 { V /1.Over flow 1) 
5 号 电缆 接触 不 良 检查 
电缆 线 折断 ( 检查 2 号 部 位 后 检查 3 号 部 位 ) 
蔡 换 高 压 棒 





问题 照片 





1 锯条 正常 唐 损 临时 对策 : 更 换 新 锯条 
进 | 2 乳化 液 断 液 久 对 策 : 

3 换 模具 后 具 卡 锯 ( 因 刚 出 的 钢 这 正常 生产 状态 下 确定 更 接 锯 条 的 周 

可 能 杰 曲 ) 2 开展 乳化 液 供给 技能 员工 培训 ， 二 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(四 ) 班组 运营 管理 目 视 化 


8. 设备 调 机 、 转 产 标准 目 视 化 


(1) 目的 : 减少 集 机 时 间 ， 增 加 生 天 计划 的 灵活 性 ， 减少 浪费 ， 减 少 库 存 成 本， 提高 运 
行 能 力 。 

(2) 对 累 : 线 体 或 机 合 。 

(3) 标准 : 

1) 转产 沉 程 标准 化 ， 明 硝 各 部 | 门 、 入 员 的 职 贡 。 

2 ) 制定 转产 标准 时 间 表 及 作业 指导 忆 。 


参考 案例 一 一 设计 图 说 明 


1. 转产 换 模 流程 例 ? 2. 转 广 换 模 流程 例 2 


4 转产 换 模 流程 ( 详 见 《转产 换 模 管理 流程 》 流 程 图 ) 
制订 换 模 计划 一 一 一 一 成 型 课 工 艺员 计划 “生产 部 “MES 仓 机 架 PE ”这 检 


一 一 一 一 模具 课 作业 员 


准备 换 模 具 工 具 和 零 配件 上 一 一 一 -一 吊 模 工 1 


停机 喷 防 锈 剂 成 型 课 操作 员 


吊 模 工 1( 拆 出 水 管 ) 


拆除 水 管 | | 启动 行车 区 本 吊 模 工 2( 启 动 行车 ) 


动力 课 作 业 员 (拆除 油管 ) 
吊 模 工 1]、2( 下 横 ) 
操作 工 ( 换 领 辅 材 ) 

刷 模 工 2 


动 和 
下 模 


吊 模 工 2 
吊 模 工 1、2( 压 模 ) 
操作 工 换 料 ) 


吊 模 工 1、2( 接 水 管 ) 
工艺 员 


质 检 员 


4. 转产 作业 指导 书 





转产 换 模 标准 时 间 | 工序 名 | 文件 编号 | 版 次 | 页 次 | 批准 | 审核 | 编制 | 
[as ll II hh ll | 


转产 换 模 作业 指导 书 
a | wi | | enmumsnesman 
3% | 20 | 5s50 | | 


中 











芳 | 驯 | 名 | 大 | 大 | 大 | 
名 | 甸 | 甸 | 名 
oloIoIlo 





因 因 加 
和 





第 一 步 : 把 吊环 因 定 好 ， 把 | | 第 二 步 : 装 定位 环 ， 确 保 模具 。 第 三 步 : 把 模具 吊装 到 位 。 | 第 四 步 : 上 螺栓 压 要 块 。 
要 换 的 槛 具 吊 到 待 换 区 域 。 的 定位 准确 。 ”| 注 宣 : 压 执 块 的 规格 要 与 
的 模具 相 瑟 配 


的 


得 1 参加 班 前 会 ， 工 艺 文 件 悬挂 到 位 。 
前 2 本 工 位 所 用 材料 及 工具 到 位 。 
3 生产 现场 符合 6S 


班 “1 配 交 清 洁 工 作 手套 。 

中 | 2 发 现 问题 及 时 向 线 长 反馈 。 
班 11 工具 归 位 

后 ;2 浅 理 现场 ， 符 全 6S 





| 第 五 步 : 上 晤 栓 。 
| 注意; 蜂 福 的 规格 要 与 所 
上 的 模具 相 匹 配 ， 


Pr WY BN SY BS BY i WN & 眉 
pepelll ls ll | 
oO 
尖 Tn|n 
相国 4 下 


| 第 六 步 : 压 模 第 
| 注意 : 压 杠 的 规格 要 正确 。| | 
| 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(五 ) 班组 绩效 管理 目 视 1 


1. 标准 时 间 改 善 


为 了 降低 成 本 ， 各 个 企业 都 采用 了 许多 行 忆 有效 的 万 法 。 而 对 于 生产 一 丝 来 说 ， 首 移 珊 
是 通过 降低 工时 来 降 侈 企业 的 制造 成 本 ， 从 而 扩大 企业 的 利润 空间 。 工 时 管理 的 万 针 丈 是 : 

(1) 尽 可 能 削减 产品 生产 过 程 中 的 标准 作业 时 间 。 

(2) 尽 可 能 削减 产品 生产 过 程 中 的 终 外 人 F 册 时 间 。 


(对 策 1: ] 削减 产品 生产 过 程 中 的 标准 作业 时 间 


直接 | 准备 、 i ; 
作业 
运 | 时 间 


和 时 间 (亲本 及 时 


直接 | 准备 、 训 练 作业 时 间 _ 
作业 | 返工 作业 时 间 “一 


时 间 


等 待 时 间 ( 来 料 到 订 ) 


停止 时 间 休息 时 间 
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二 、 现 场 目 视 管理 
人 班组 绩 交 管 x 区 六 hi 


标准 工时 是 指 一 个 束 练 工 用 规定 鸭 作业 万 法 以 标准 速 硫 进行 作业 时 所 需 的 时 间 。 明 侈 标 
准 工 时 的 作用 : 

(1) 可 以 预 伯 工 】 的 负 人 条 产量。 

(2) 侧 订 生产 计划 6 基础。 

《3 ) 考虑 是 盏 增加 设备 数量 的 依据 。 

(4) 给 流水 线 配置 人 员 数 量 的 依据 。 


标准 工时 统计 表 
口 ) 则 旦 
em 


里 / 


ml 
| 74 owl fr rom faa 
es on rir hom 65 
2 lawl 1 1 iow] 72 | 2 
a 2 rm onso 
开交 6| 5 iT em| Tax Ta 
i 
和 
5 和 小村 生产 才 晤 235po5hn| 


_ 1 | 工序 
EE 
5 
区 


(中 可 以 预 估 工 厂 的 负荷 产量 。(3) 考虑 是 否 增加 设备 数量 的 依据 。 
(2) 制订 生产 计划 的 基础 。 2 流水 线 配置 人 员 数 量 的 依据 。 





194 


第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
人 班组 绩 交 管 x 区 SS 


3.UPPH 管控 


UPPH : Units Per Hour Per Person， 单 位 人 时 产能 。 它 是 公 局 q 工 工作 绩效 的 重 
要 指标 之 一 ， 是 衡量 员工 单位 时 间 工 作 量 的 一 种 绩效 指标 。 
UPPH 的 计算 方式 如 下 : 


UPPH= 工作 量 人 /投入 时 间 x 投入 人 力 ) 《投入 时 间 以 小 时 计算 ) 
UPPH= 年 生产 量 /(12 月 x 月 工作 日 x 日 工作 小 时 x 工人 人 数 ) 
UPPH= 日 生产 量 /( 日 工作 小 时 x 投入 人 工 ) 
UPH (Units Per Hour) 里 位 小 时 产能 ， 是 指 每 小 时 的 产量 。 


UPH= 年 生产 量 /12x 月 工作 日 x 日 工作 小 时 ) 
区 


UPH= 日 生产 量 / 日 工作 小 时 


UPH 和 UPPH 计算 出 来 的 都 是 某 个 工 位 的 产能 。 


52.8% 挤 令 5 月 日 别 趋势 图 


39.26 /1.5 | 8.04 


| | : : : 
指标 : UPPH (Units Per Person 
Ear 
Per Houn) | ] 
目标 75|75|75|75|75|75|75 


单位 人 均 小 时 产能 
UPPH= 





:3 





实际 | 5.26 | 6.02 6.46 6.20 706 7.19 | 7.29 | 6.67 804 | 


日 生产 量 / 日 工作 小 时 / | | | | | 
投入 人 数 达成 率 80% | 86% 83% | 94% 96% 97% 


























89% | 107% | 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
Ci 班组 绩 交 管 和 [中 交 A 


4. 生产 进度 管理 


把 握 计 世上 | 注 实 际 的 大 异 ， 把 握 影 响 生 产 计 划 昌 原因 ， 及 时 采取 应 甩 措 施 ， 为 防止 竺 友 生 
制定 根本 对 肛 ， 作 日 工作 终止 的 时 间 开 始 制订 改 矢 计划 ， 开 展 改 于 活 动 。 


( 1) 生产 进度 管理 的 必要 性 


1) 为 保证 日 生产 计划 及 客户 交 期 , 现场 进行 实时 进度 管理 , 建立 提前 预防 进度 管理 体制 。 

2 ) 有 效 进 行 生 产 进度 管理 ， 需 建立 标准 
时 间 基 础 上 的 作业 计划 与 标准 ( 预定 ) 加 工 成 
本 。 

3) 生产 进度 管理 系统 稳定 后 ， 以 生产 现 
场 的 监督 者 为 中 心 ， 时 刻 发 现 异常 、 浪 费 并 
采取 对 策 ， 同 时 开展 改善 活动 。 i 

4) 随 着 管理 改善 活动 的 不 断 推进 ， 螺 旗 【GE 
形 提高 管理 水 平和 改善 水 平 ， 确 保 企业 业绩 | pp 
快速 提升 。 





(2 ) 目 视 管理 方法 一 : 生 


根据 标准 上 时间， 人 制作 小 时 生产 进 大 宫 理 看 板 ， 并 做 好 买 时 记录 。 当 买 际 习 计划 仓 侍 套 
异 时 ， 把 握 寞 党 并 米 取 对 策 。 


组 北 线 人 站 


全 寸 [| 录 基 | 最 高 


0 100 200 100 195 | 5 A | 0 
00 100 100 | 300 | 99 | 294 | AT|IAG| | 2 


moni) 00 em | 0 om | eA 

T0000 100 | 500 | 100 | a450 | ol | 0 
00 5 00| 100 | 600 | 99 | 579 | AT|A2| | 60 
00 6 00| 100 | 700 | 98 | 677 | A2|A23| | 65 
6 10017 00| 100 | 800 | 98 | 775 | A2|A25| | 75 
| [| | | | | | “| 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
人 班组 绩 效 管 四 区 SS 


3 ) 目 视 管理 方法 二 : 生产 异常 记录 


千古 “中 的 大 于 屎 由、 对 壳 记 录 住 生产 异 单 记录 中 。 当 日 工作 结束 后 ， 管 理 者 义 相 天 人 
页 针 对 寺 吊 问题 制 羡 根本 对 宽 并 必 理 ， 重 氮 改 于 进行 考核 。 


生产 日 报 汇总 


班次 | 线 长 


sr ET 
TT 


脱 闻 | 间 和 
打 火 93 件 、 人 改 
G70F23CN1L-SD(SO1600 11570| 98% 3 件 、 3 | ab i i 


四 线 别 


2012-11-27| 3C 


2012-11-27| 4E 张 xx 


5. 生产 计划 实现 率 管 理 


生产 计划 实现 率 介 理 是 指 对 是 合 按 生 产 计 划 进 行 寺 理 ， 不 只 局 限于 是 个 元 把 计划 ， 偿 包 
含 针 对 守 音 电 处 理 和 对 尔 。 


) 生产 计划 实现 率 管 理 的 必要 性 


1) 生产 计划 买 现 率 宫 理 必须 控制 生产 进 屋 。 知 肝 毕 产品 生产 快 , 将 会 产生 库 仓 ; 生 广 慢 ， 
将 造成 后 工序 等 待 ， 以 致 出 现 延 还 父 货 等 问题 。 

2 ) 计划 实现 康 宫 理 重 要 的 是 当 异 党 出 现时 能 够 迅速 处 理 ， 而 且 要 进行 日 、 周 官 理 ， 以 
及 时 应 对 出 现 的 问题 。 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
Cy TE “2% 


(2 ) 目 视 管理 工具 一 计划 实现 率 目 视 化 


生产 计划 买 现 率 目 钢管 理工 具 如 下 表 所 示 。 使 用 目 视 生理 工具 时 须 考 虑 现场 特性 : 批量 
生产 时 使 用 生产 计划 实现 双 目 秽 管 理 ; 个 别 订 里 使 用 大 、 中 、 省 日 计划 实现 深 目 仙 官 理 。 
表 ”生产 计划 实现 率 目 视 管理 工具 
管理 周期 
l 日 实现 率 推移 坐标 
“ 生产 计划 实现 率 | . 周 实 现 率 推移 坐标 
* 疏 知 实行 管 理 表 


(3) 目 视 管理 工具 二 : 生产 日 报 


下 图 所 示 生 产 日 报 为 按 日 单位 来 完成 批量 生产 的 例子 。“ 实 绩 ” 中 GK-201、YH305 产 
品 的 材料 不 足 而 导致 改变 生产 顺序 ， 在 材料 不 足 的 情况 下 进行 生产 ， 达 不 到 计划 ; 库存 中 以 
YM-306 材料 来 代 蔡 剩 下 的 生产 ， 昌 然 达到 了 计划 ， 但 未 明确 问题 的 处 理 和 对 策 。 


生产 日 报 ， 制造 一 科 三 组 ,设备 T-101 ee 生产 日 报 ， 制造 一 科 三 组 ,设备 T-101 
业者 : 韩 某 2014 年 2 月 5 日 
作业 者 : 韩 某 2014 年 2 月 5 日 一 
一 一 一 : 产品 编号 | 计划 数 /个 | 实绩 数 /个 | ”进步 
二 | 计划 观 不 [区 喘 到 不 | 这 个 上 
| | YM-306 | 200 | 200 | 0 
| vm-307 | 200 | 200 | 0 
| GKk201 | 100 | 91 | 9 | 
1 


5 
vv-306 | | 20 | 20 | 


实现 率 : 746/750=99.5% 


生产 明报 


(4 ) 目 视 管理 工具 三 : 生产 计划 目 视 化 
使 用 如 下 镁 所 示 目 钢 吉 理工 具 ， 人 在 现场 俏 问 题 久 对 筑 ， 对 买 现 率 推移 进行 理 理 。 


生产 日 报 ， 制 造 一 科 三 组 ， 设 备 T-101 
作业 者 : 韩 某 2014 年 2 月 5 日 

目 视 管理 看 板 实绩 数 /个 
Gk-102| 100 | 10 | 
材料 紧急 调节 PM 交 货 预定 
第 二 个 设备 故障 ，30min 加 班 
KM-330| 180 | 180 | 
KM-307| 210 | 20 | 
GK-250| 21 | 10 | 不 在 计划 里 | 
当天 实现 率 . 719/730=98.5% 
累计 实现 率 . 6731/6750=99.7% 
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第 四 章 ”现场 目 视 营 理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管 理 
7 


1. 制造 成 本 预算 管理 概述 
(1) 制造 成 本 的 构成 


EE 制造 直接 费 | ”制造 间接 费 
材料 费 | 直接 材料 费 | ”间接 材料 费 | 主 材 为 直接 ， 辅 、 耗材 为 间接 


劳务 费 间接 劳务 费 ”| ”作业 劳务 为 直接 ， 线 外 作业 为 间接 


(2 ) 制造 成 本 预算 管理 万 法 

仁 生 广 过 程 中 ， 昌 降低 了 和 且 接 作业 工时 ,但 如 果 包 售 间 授 作 业 的 尽 劳 务 费 没有 降低 ， 也 
没有 实际 曲 义 。 因 此 ， 要 通过 制造 成 本 对 算 管理 来 傅 认 劳务 费 是 舍 降 低 。 制 造成 本 预算 绾 理 
除了 侦 认 瓦 务 这 以 小 , 还 需要 傅 认 创造 成 本 中 的 材料 成 本 、 能 耗 成 本 、 效 率 反 本 和 创造 反 术 等 。 
制造 成 本 预算 具体 管理 方法 如 下 图 所 示 。 


中 确定 管理 对 象 和 物耗 数据 

wid 

9 

热处理 炉 
a Cy 


理 对 象 数据 和 物 Le . 
耗 数据 。 


(管理 对 象 总 和 二 = 


物耗 总 和 = 预算 系 CC 吧 ，) sh 


数 。 


疾 寺 痊 只 着 湖 讨 录 彤 址 


4) 实施 月 的 管理 对 
象 总 和 = 预算 系 
数 = 实行 月 的 预 
算 量 。 
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第 四 草 ”现场 目 视 常理 标杆 


二 、 现 场 目 视 管理 
(六 ) 班组 纺 效 管理 目 视 化 一 成 本 管理 


2. 丰田 制造 成 本 预算 管理 案例 

丰田 预算 管理 的 特征 是 以 目 己 过 去 半年 间 的 买 际 数据 为 基准 ， 在 此 基础 上 饥 测 授 下 来 能 
饮 改 善 的 程 屋 。 每 月 月 初 公布 上 个 月 的 改善 金额 和 和 己 损 金额 ， 调 但 上 个 月 是 哪 一 项 改善 活动 
饥 来 了 改天 ， 什 么 原因 造成 了 忆 损 ， 然 后 对 能 够 塌 来 效益 的 改善 活动 加 以 模 回 扩展 ， 找 到 造 
成 己 损 的 真正 原因 ， 并 制定 对 琳 防 止 骨 炎 发 生 。 


1 月 份 润滑 油 实际 
量 295L， 2 月 份 


润滑 油 | 润滑 油 | 3 i 
预算 量 | 实际 
A 
示 的 尿 基 > a 记 入 措 T > 


-21 | 成 本 超标 的 原因 分 析 罗 预防 措施 对 策 发 布 光 月 度 报告 
-30 
-13 

2 

5 


成 本 超标 的 原因 分 析 3 罗 预防 措施 对 策 发 布 入 月 度 报 告 
i 

8 | 追求 持续 改善 罗 奖 励 做 得 好 的 员工 光 横 向 扩展 汶 报 告 | 
tml | el 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(六 ) 班组 绩效 管理 目 视 化 一 一 成 本 管 


3. 丰田 预算 管理 的 过 人 之 处 


丰田 疯 算 官 理 体系 的 远 辑 和 间 时 易学， 在 很 多 
0 理 的 对 象 细 分 得 
相 天 的 广 品 部 是 预算 化 已 理 的 对 象 。 每 买 施 一 


各 公司 都 可 以 实 现 6 而 素 转 8 过 入 忆 处 克 是 该 


导 非 党 主 细 ， 所 有 己 生 广 


项 目 时 ， 都 要 明确 以 下 三 所 内 容 : 


na 


制造 部 年 度 成 本 会 议 数据 

有 
人 
-0 


二 
构件 添加 剂 


No.2 粘 接 
口 


Ee 
人 小 \ kg 
g 

00 

单位 

一 


8 
84 -46 56| 36| 20 
1664 -21 |1802|1586| 216 
eS 00 -712 |-434 | 6228 和 232 
-3| 61 16 


| 锻造 NT2300 


件 
其 他 
锻造 
结构 件 


No.2 


算 

47 
66 

17 
593 | 6964|11629 | 920 |10570| 815712350 | 1327 |11362 
了 
595 20 | 575| 303| 730 730| 385| 379 
| | 
EW a I NO WI 


一 一人 一 
预算 | 实际 | 差额 | 元 | 预算 | 实际 | 差额 | 元 | 预算 
ED EE 2020| EE EE 


62 -46| -65 61| 72 |-11 

pp 2 es 一 9 1959|1720| 239| 105| 1988|1754| 234 
eo 7170 5 -66 | 6714|7109|-397|-245 | 682216620 | 202 

ka 25| 81 21 15| 81 23 | 58 


 __8 朋 | _ 月 | 
也 算 买 际 | 差 矣 | 元 | 预算 | 买 际 | 莽 颖 | 元 | 预算 实际 傍 倾 元- 
47 oo7 -en -108 | oo [i262]-790]-4ss 159 [ene -82 | -a 


28 60 
99 | 2170 |2083 
141 
11 


5 
192 
实际 


49 
1 5 
-177 |-244 
379 | 200 
四 

人 [元 
-14 


107 
pi 


kg 可 可 1 858|11394 | 8517|28771| 1626 110247|8823 11381 | 780 
小 件 ka 120|-107|-147 15| 168| 153|-211 13| 84 | -71 | -97 
kg 


单 月 达成 额度 /元 7 月 : 
8 月 : 
9 月 : 
10 月 : 
11 月 : 
12 月 : 


累计 达成 额度 /元 7 月 :421 
8 月 :1762 
9 月 :2817 
10 月 :3262 
11 月 :4625 
12 月 :5891 


421 
1341 
1055 
445 
1363 
1266 


6 个 月 的 改善 
目标 : 3500 元 
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累计 达成 率 . 


7 月 : 
8 月 : 
9 月 : 
10 月 : 
11 月 : 
月， 


12% 
50% 
80% 
93% 
132% 
168% 
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二 、 现 场 目 视 管理 
(七 ) 班组 绩效 党 理 目 视 化 一 一 质 


1. 现场 质量 管理 的 定义 


(1) 什么 是 现场 质量 管理 9 
质量 井 理 是 为 了 侈 保 顾 各 要 求 的 品质 
向 进行 的 一 切合 理 的 且 经 济 的 活动 的 尽 和 和 。 
(2 ) 质量 术语 
质量 : 一 组 固有 特性 满足 要 求 的 程 硫 。 
质量 策划 : 质量 管理 的 一 部 分 , 致力 ”Jrple-3 ”Triple-> 
于 制定 质量 目标 ， 并 规定 必要 的 运行 过 程 和 
相关 资源 ， 以 实现 质量 目标 。 600 point 800 point 1000 point 
质量 控制 :质量 礼 理 的 一 部 分 ， 八 力 于 满 足 质量 要 求 。 
质量 改进 :质量 管 理 的 一 部 分 ， 致 力 于 增 唱 满足 质量 要 求 的 能 力 。 


一 一 质量 指标 目 视 管 理 看 板 
绍 理 的 吉 理 指标 及 目标 ， 将 每 月 买 际 导 指 标 对 照 ， 未 过 成 时 提出 改 理 读 题 久 改 


水 平 线 产 能 提升 责任 人 : 刘 芳 各 








' 
1 | 皮 | 人 
"| FT 过 国 
十 wo | 
2 -i Wa 7 bh st N27 2 SMaDS yt sli42 4 


| 
977| 
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i 





第 五 草 ”生产 技术 部 | ] 党 理 标 杆 


一 、 由 生产 扩 术 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 





生产 按 术 部 | 门 的 定理 范围 非常 沁 ， 包 括 生 玉 准 备 、 设 备 计划 、 现 场 改 赦 礼 理 、 设 鱼 稚 
护 、 现 场 维持 活动 、 降 低 成 本 、 提 高 生 亚 效率 万 面 的 实绩 礼 理 等 。 


1. 生 产 技术 部 门 的 职责 


(1) 任 生 产 准 备 上 ， 要 侍 矶 时 间 内 实现 目标 品 抽 及 目标 运转 奢 《 和 王 直 展开) 

(2) 任 生 产 准 备 的 各 个 阶段 ， 要 产 梯 进行 进 尽 代理 ， 以 期 买 珊 切 期 的 目 时 及 目标 。 

(3) 为 了 使 生产 按照 预定 计划 开始、 避免 有 遗漏 的 买 施 吉 项 而 进行 井 理 《如 附加 工程 )。 

(4) 华 设 钾 的 设计 制造 阶段 进行 洛 理 ， 避 免 切 期 预算 费用 超 运 。 

(5) 彻 帮 进行 日 程 官 理 ， 促 进 现 场 的 改 赦 上 作 。 

(6 ) 对 现场 改 普 进 行 守 理 或 提供 建议 ， 使 改 番 工作 取得 切 买 罗 效 宋 。 

(7) 按 计 划 对 设备 进行 必要 的 维护 ， 弩 力 保 证 运转 识 及 进行 品 计 维护 。 

(8) 构建 可 以 切 头 买 施 日 肖 检 伍 及 定 期 权 查 鸭 官 理 体 制 。 

(9) 进行 设备 维护 预算 人 理 理 ， 有 效 使 用 预算 况 用 ， 对 说 备 进 行 适 当 维 护 。 

《10) 迅速 处 理 设备 出 现时 突 上 友 政 了 ， 同 时 ， 切 买 采取 防止 髓 上 生 的 对 宽 。 

(11) 将 生产 宫 理 及 现场 各 理 早 理 基 准 保持 侍 最 新 状态 ， 以 使 随时 进行 活用 。 

(12) 任 人 制订 改 秋 计划 及 进行 生产 鸭 准 备 阶 段 ， 说 定 一 个 预计 鸭 成 本 降低 久生 产 率 提 局 
四 目标 《和 金额 ); 仁 具 体 买 施 阶 段 ， 芭 力 买 现 该 目标 。 


2. 目 视 管理 的 推进 方向 


(1) 生产 准备 日 程 吉 理 目 视 化 

要 想 使 生产 准备 按 饥 定 计 划 迅 速 进行 ， 昌 程 吉 理 是 不 可 缺少 罗 ， 和 而 可 钢化 宫 理 工具 也 是 
必 不 可 少 的 。 例 如 ， 全 体 生 产 准备 白 程 进 大 管理 表 、 生 闫 试制 日 程 进 尽管 理 表 、 批 量 试 生产 
蝗 程 进 硫 官 理 表 、 问 题 氮 对 肛 宫 理 表 。 

(2) 设备 计划 官 理 目 锣 化 

设备 计划 6 到 延 会 导致 生产 准备 发 生 到 延 。 通 过 活用 可 秽 化 委 理 工具 ， 可 将 生产 准备 中 
时 人 达 延 现象 消除 。 例 如 ， 设 备 全 体 进 拔 日 程 已 理 表 、 设 备 设计 制作 日 程 进 居 党 理 表 。 

(3) 现场 改善 日 程 喜 理 目 视 化 

通过 目 钢 备 理 ,改变 了 什么 、 上 友 生 了 怎 丁 的 变化 ， 将 具体 内 容 明 确 ， 切 买 生 出 改 番 凤 霖 。 
例如 ， 萝 场 改 得 日 程 进 硫 代理 表 、 主 题 坟 现场 改 番 日 程 理 理 表 。 

(4) 设备 维护 定理 目 视 化 

通过 目 视 管理 ， 可 以 在 不 付出 很 多 竺 劳 管理 的 情况 下 进行 高 效率 的 设备 维护 管理 。 例 如 ， 
修理 维护 日 程 进 居 党 理 表 、 赴 期 日 铅 栅 但 清 里 、 突 友 改 障 一 见 表 、 设备 维护 帝 用 预算 买 绩 官 理 表 。 
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、 由 生产 管理 的 目标 看 目 视 管理 的 必要 性 


业务 管理 管理 指标 管理 单位 “| 管理 循环 目 视 管理 工具 


“ 生产 准备 日 程 进度 
理 表 
“ 生产 试制 日 程 进度 
. “新 产品 别 
。 生产 准备 日 程 一 ” 理 表 
目标 工序 | . . 批量 试 生产 日 程 进度 
管理 板 
* 生产 试制 问题 点 管理 


设备 计划 " 设备 日 程 
管理 设备 费用 


“ 进度 率 


、 现场 改善 日 
生产 现场 | .改善 日 程 * 车间 全 体 | | 
改善 日 程 管 ~ i ” 改善 主题 ~ 日 万 口 加 等 口 
。 进 度 率 * 主题 别 现场 改善 日 程 
管理 表 


“。 修理 维护 日 程 进 度 管 
理 表 
“ 起 期 、 日 常 检查 清单 
“ 突 发 故障 一 览 
。 设备 维护 费用 预算 


“。 车 间 全 体 
。 设备 别 
“维护 费用 


“日 
上 
问题 时 


“ 管理 基准 修正 计划 、 
修订 状况 一 览 
“ 设 定 ( 修订 )| “车 间 全 体 ” 随 让 . 修订 状况 一 览 
的 最 新 管理 基准 | 。… 车 间 别 。 变 “ 设计 变更 、 管 理 基 准 
件数 “产品 别 修订 对 照 表 
“工程 变更 、 改 善 活 动 、 
管理 基准 修订 对 照 表 


作业 、 工 
程 、 品 质 管 
理 基准 的 维 
持 管 理 


成 本 下 | “成 本 下 降 金 额 | … 车 间 全 体 . 成 本 降低 改善 管理 表 


> 立 5 这 坦言 王 ] 品 ' 月 
降 、 生 产 率 | “生产 率 提高 金 | “车间 别 . 发 生 | .生产 性 提高 金额 管理 


提高 、 实绩 额 ” 产品 别 


AS RE Re 三 页 由 
官 理 .计划 实现 率 . 工序 别 问题 时 | 表 
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二 、 生 产 准 备 日 程 管理 


1. 生产 准备 日 程 管 理 的 定义 


生 广 准 华 日 程 党 理 是 指 从 开始 进行 生 广 准备 到 转 为 批量 生产 期 间 ， 对 需要 飞 施 的 事项 进 
{7B 

买 施 事项 如 : 产品 图 梓 的 斌 究 ， 内 部 及 外 部 制 造 零 件 的 安排 ， 制 造成 本 计划 ， 工 程 顺 序 
计划 《工序 设计 )， 新 设备 、 工 具 、 夹 具 计 划 ， 新 设备 、 工 具 、 尖 具 的 说 计 和 制作 ， 品 质 规则 
鸭 设 定 ， 生 产 话 侧 计划 ， 生 产 弃 制 、 评 价 ， 批 量 生产 试制 计划 ， 批 量 生 产 弃 制 、 评 价 ， 转 为 
批量 生产 等 


2. 生产 准备 日 程 管理 的 必要 性 


(1) 储 生 产 准 备 价 段 ， 买 施 项 目 有 任何 臣 坟 ， 都 会 寻 致 批量 生产 延迟 。 因 此 ， 需 要 对 各 
个 买 施 事 项 进行 理 理 ， 如 有 生 延 示 ， 应 尽快 采取 对 宽 ， 将 延 还 的 时 间 近 回 。 所 以 ， 生 产 日 程 
名 理 时 必要 性 非 串 局 。 特 别 是 进行 六 规模 生产 准备 时 ， 相 天 部 门 久 和 人 员 非 党 多 ， 走 要 对 各 个 
飞 施 事 英 的 进 居 日 程 及 整体 的 进度 日 程 进行 官 理 。 

(2) 为 了 弧 牌 生 广 准备 的 时 间 ， 需 要 对 攻 个 扣 英 进行 同步 推进 。 这 时 ， 实 施 事 黄 的 同期 
化 将 友 为 重要 的 管理 项 目 。 


: 生产 准备 日 程 进度 管理 表 


将 产品 的 生产 准备 相 天 事项 做 成 “生产 蝗 程 进 硫 生理 开 "《〈 见 表 1)。 届时 ， 需 要 注意 国 
要 点 及 实施 事 英 之 间 的 天 了 腾 也 要 在 日 程 进 庆 管理 表 上 体现 出 来 。 最 少 每 周一 次 ,组织 天 联 邵 
| ] 的 人 员 根 据 生 关 准 华 日 程 进 居 官 理 表 傅 认 进展 ， 明 傅 推 进 中 的 问 古 及 技术 上 的 问 古 态 ， 并 
创 定 对 筑 久 必得。 
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生产 准备 日 程 管理 


表 1 XXLS 生产 准备 日 程 进度 管理 表 


人 
























































































































































【运用 规则 】 

管理 表 责任 者 ;生产 技术 部 “ 王 部 长 
1 各 担当 人 员 将 实绩 用 红线 标注 。 
2， 发 生 迟 延 时 ， 将 问题 点 及 对 策 记 入 。 
3， 竖 看 的 双 线 表示 相关 管理 事项 ， 特 
别 要 注意 防止 发 生 迟 延 。 

4. 每 周一 下 午 1 点 将 关系 人 集合 如 
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二 、 生 产 准 备 日 程 管理 


4. 目 视 管 理工 具 二 :生产 试制 日 程 进度 管理 表 


仁 设 备 的 设计 、 制 造 ， 亚 品 试制 、 批量 生产 试制 等 过 程 中 ， 给 具体 详 拖 的 部 门 及 工作 单 
位 配备 “生产 试制 日 程 进度 管理 表 ”， 以 日 或 周 为 单位 ， 对 进度 进行 管理 ( 风 表 2 )。 
表 2 XXLS 生产 试制 日 程 进度 管理 表 


作业 | 千 


生产 试制 


生产 技术 部 
区 | 二 一 二 一 
0 
2. 担当 者 用 红线 来 标识 实绩 。 每 天 17 : 00 开始 ， 在 本 管理 表 前 开会 ， 








5. 目 视 管 理工 具 三 : 生产 试制 问题 点 管理 表 


为 了 了 解 推进 上 的 问题 斥 久 撤 术 上 的 问题 氮 ， 要 事先 明 俩 对 案 的 担当 者 及 日 程 等 事项 。 
制作 “生产 试制 问题 管理 表 ”， 对 于 试制 中 出 现 的 问题 点 ， 要 当场 记录 下 来 ， 使 问题 能 得 到 
切实 处 理 ( 风 表 3 )。 

表 3 生产 试制 问题 点 管理 表 


品 站 0 对 策 预 计 实 


操作 盘 位 置 不 好 移动 操作 盘 
OO 














注 :1. 作 : 作业 性 ; 设 : 设备 ; 夹 : 夹具 工具 ;上品 : 品质 。 
2. 举行 研讨 会 时 ， 将 原因 、 对 策 、 担 当 及 对 策 预 计 实 施 日 记 入 。 对 策 实施 完成 之 后 ， 由 担当 者 记 
入 完成 日 期 。 
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三 、 设 备 计 划 管 理 


1. 设备 计划 管理 的 定义 


设备 计划 宦 理 是 指 将 设备 计划 的 相 天 事 黄 按照 珊 定 要 求 加 以 买 施 ， 使 设备 在 最 初 的 预 下 
日 期 、 预 算 沁 围 内 具备 彻 步 的 功能 ， 使 生产 成 为 可 能 而 进行 的 镶 理 。 


官 理 砚 目 包括 : 从 傅 呈 其 档 《参数 ) 到 开始 生产 之 间 的 日 程 宫 理 ， 从 谤 备 的 设计 到 说 备 
市 造 完成 之 间 的 日 程 定 理 ， 设 华 制 造 的 费用 预算 及 实绩 礼 理 。 


2. 设备 计划 管理 的 必要 性 


缩短 生产 准备 时 间 : 生 普 准备 阶段 的 设备 计划 | 管理 是 核心 管理 事项 。 设 备 如 果 个 能 按照 
预 下 要 求 安 委 仕 了 之 内 并 处 于 可 以 运转 的 状态 ， 生 产 融 无 法 和 开始。 因此， 设备 计划 售 理 是 
纺 志 生产 准备 时 间 的 重要 宫 理 事项 。 


对 新 上 设备 鸭 相 天 事项 进行 党 理 ， 包 括 担 当 久 昌 程 ， 做 成 “设备 整体 进 尽 白 程 井 理 表 “ 
〈 见 表 1)， 以 说 备 计 划 邵 门 为 主体 对 进 尽 状 况 进 行 管 理 。 具 体 对 已 到 哪 一步 、 有 什么 梓 的 
问题 、 采 取 了 怎 梓 的 对 筑 等 进行 管理 ， 俏 认 是 否 可 以 满足 最 初生 产 日 期 的 要 求 。 
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三 、 设 备 计 划 管 理 


XXLS 制造 设备 整体 日 程 进度 管理 表 


设备 规格 
书 制作 


调配 处 决 
定 、 报 价 


EE il 
El 


| 32 | | | 
二 | 中 | | | 
a 


实 丝 


zis | | | | | | | 村 
EE Ee 
ml | | | | 
"I | | | 
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三 、 设 备 计 划 管 理 


4. 目 视 管理 工具 二 ， 设备 设计 、 制 作 日 程 进 度 管 理 表 


设置 “设备 说 计 、 便 作 晶 程 进 硫 宫 理 表 ”， 进 行 党 理 ( 见 表 2 人 饥 在 蚜 理 部 门 ， 最 少 
每 周一 次 ， 租 织 相关 入 员 对 进度 进行 守 理 。 如 末 点 生 延 胡 ， 要 制 足 对 襟 及 改善 。 


表 2 XXLS 制造 设备 设计 、 制 造 日 程 进度 管理 表 


poy 问题 点 


Ce EE Es 
a , 


给 


文 省 备 设 让 科 0 想 图 


Nn 和 二 


设备 0 BR | | 
实绩 | | | | 
0 a | 十 
实绩 | | | | 
设备 ~ 预定 | | | 一 | 
贷 | | 


1 盏 备 设 | 科 


J 
实绩 | | 克 

购 入 品 安排 设 和 预定 | | | | 
习 续 | | 


机 械 零 件 制 
作 


二 二 十 一 
[人 | | | 


| 
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三 、 设 备 计划 管理 


以 设备 的 计划 部 门 为 主体 , 设置 “设备 级 用 开 算 、 式 绩 管理 表 "， 以 使 每 多 有 究 用 产生 时 ， 
都 能 驮 道 预 算 、 报 价 久 买 续 状 部 《 见 和 并 3)。 如 果 己 汗 算 给 用 广 生 春 寞 ， 华 定理 表 上 要 能 看 出 
相 天 对 乐 。 


表 3 a 实绩 管理 表 


费用 ee 实绩 入 


1 4000 +100 -一 一 
设计 费 | 3000 | 2 3500 
3 3000 


GN 


+500 将 部 分 图 样 转 移 


> 


预算 额 和 ; 
六 和 | 报价 和 有 绩 客 于 从 与 
报价 额 在 差异 详 绩 并 内 绩 差 异 的 
时 ， 将 该 的 差额 | | 相关 对 第 
对 策 记 入 例 ， 通 过 
其 他 费用 
找平 
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四 、 生 产 现 场 改 善 日 程 管理 


1. 生 产 现场 改 善 日 程 管理 的 定义 

生产 现场 改善 日 程 宫 理 是 指 以 生产 技术 部 | 门 等 早 们 为 主体 ， 为 取得 改善 风采 ， 使 现场 改 
苹 有 计划 并 切实 实行 的 镶 理 。 

蕊 可 以 分 为 正佳 进行 中 的 整体 改善 日 程 宫 理 和 按照 主题 久 项 目 不 同 分 别 进 行 的 现场 改善 
日 程 官 理 。 


2. 生产 现场 改善 日 程 管理 的 必要 性 | 


改善 业务 经 角 因 录 种 理由 而 被 推迟 ， 为 了 切 买 进行 现场 改善 ， 管 理 避 门 应 用 可 神化 管理 
工具 对 改 番 日程 进行 雪 理 。 尹 外， 对 于 改善 活动 来 说 ， 重 要 的 是 通过 必 香 来 取得 成 采 ， 因 此 ， 
进行 昌 程 理 理 鸭 同时 ， 也 是 为 取得 改 番 的 采 而 进行 守 理 。 


3. 目 视 管理 工具 一 ， 现场 改善 日 程 进度 管理 表 


设置 可 以 了 解 极 定 为 改 亚 主题 鸭 事项 及 目 恒 正佳 进行 中 的 改 番 主题 的 日 程 进 硫 状 如 鸭 
“其 场 改 善 白 程 进展 井 理 表 ”， 对 整体 的 进 尽 状 部 进行 二 理 〈 见 表 1 )。 

对 于 进展 溃 理 ， 要 每 周 进行 一 次 ,最 少 也 要 每 月 进行 一 次 ， 组 织 现 场 改 亚 买 施 团队 及 官 
理 监 瞧 者 对 进 必 状 况 及 改 番 扎 果 进 行 佣 认 。 另 外 ， 如 末 没 有 有 取得 什么 成 果 ， 相 天 和 人 人员 应 提出 


意见 及 建议 。 
3 
讨论 从 


表 1 现场 改善 日 程 进度 管理 表 


人 下 暮 日 程 | 
改善 | 部 门 | 改善 | 改善 | 改善 | 二 二 改善 | 问题 
| Ra 成 果 | 点 
| 二 


产 ”调查 |1-20 | 1-25| | 
部 


Rs 1-30 | 1-30 


高 | 改善 实施 | 2-5 | 2-5 | 


进度 记 入 例子 


， 和 预定 相同 
记 入 工程 、 设 备 、| | 记 入 改善 步骤 的 人 
作业 等 内 容 预定 日 期 : 延迟 7 日 及 以 上 
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四 、 生 产 现 场 改 善 日 程 管理 


4. 目 视 党 理工 具 二 : 主题 别 现场 改善 日 程 党 理 表 
佳 针 对 具体 改善 主题 的 现场 改 亚 日 程 吉 理 中 ， 设置 可 以 了 解 担当 者 〈 部 门 和 关于 
的 事项 及 改善 成 果 推 进 状 况 的 “主题 别 现场 改善 日 程 管理 表 ”， 进 行 管理 《 见 表 2 )。 
表 2 2 


间 测 定 
3. 问 题 

收集 
4 问题 


人 生产 
量 
I 


总 2 


第 | 第 

3 4 

周 | 周 
| 


由 
YH 
Ht 


> 了 有史 
过半 


AN 了 


从 5 月 开始 实施 改善 


可 | 天 从 


从 5 月 开始 实施 改善 
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五 、 设 备 维护 管理 


备 维护 管理 的 定义 


设备 维护 弗 理 丈 是 为 了 保持 说 备 ea 
具体 砚 目 : 修理 维护 计划 ， 检 售 、 保 乔 、 突 友人 理 侣 理 ， 外 祥 修理 弗 理 ， 维 护 帝 用 旬 理 。 


2. 设备 备 维护 管理 的 必要 性 


确保 设备 效率 : 对 于 拥有 大 量 设备 的 企业 ， 设 备 维护 管理 的 范 围 非 常 广 沁 ， 维 护 对 象 也 
多 。 如 果 在 设备 维护 管理 上 应 付 了 事 ， 将 导致 故障 频 考 点 生 ， 产 品 品质 人 下。 设备 维护 管 
理 侍 保持 设备 时 刻 可 运转 状态 万 面 不 可 或 缺 。 


3. 目 视 管 理工 具 一 ， 修 理 维护 日 程 进度 管理 表 


将 列 入 计划 的 修理 维护 设备 做 成 “修理 维护 日 程 进 居 官 理 表 ”， 对 修理 维护 计划 的 相关 
进 居 进 行宫 理 ( 刚 表 1 )。 如 果 没 能 按照 计 区 加 以 买 施 ， 将 对 束 万 法 记 入 修理 维护 日 程 进 搬 官 
理 表 中 。 


表 1 修理 维护 日 程 进度 管理 表 


A WS MOWAT 2 2 
: 月 | 月 月 | 月 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 
修理 


215 





第 五 章 ”生产 技术 部 | 管理 标杆 
五 、 设 备 维护 管理 


4. 目 视 管理 工具 二 ， 突 发 故障 一 览 


将 发 生 的 突 发 故障 记 入 “ 突 发 故障 一 览 表 ”中 《 见 表 2)。 记 入 内 容 包括 设备 名 、 故 障 
发 生日 、 故 障 内 容 、 停 止 时 间 、 再 发 生 防 止 对 策 、 对 策 日 期 、 担 当 、 对 策 实施 日 等 。 使 用 
该 一 览 表 ， 可 对 再 发 生 防止 对 策 的 进度 状况 进行 管理 。 

表 2 突 发 故障 一 览 


, 故障 ee | 再 发 生 ”| 对 策 | 
J ZN 车 SS 


更 换 发 动 | 加 装 过 负 筒 


维护 费用 预算 、3 

设备 维护 费用 的 内 容 刀 括 修理 维护 费用 (外 友 时 )、 设 备 改 造 费 用 、 更 换 专 件 的 购 入 费 、 
备品 的 购 入 费 等 。 将 计划 内 费用 和 计划 外 费用 分 开 ， 每 次 有 费用 产生 时 ， 都 将 内 容 记 入 “ 设 
备 维 护 费 用 预算 、 买 绩 管 理 表 ”， 对 设备 维护 费用 进行 管理 《 见 表 3)。 有 必要 超支 时 ， 需 要 
对 计划 进行 修正 。 

表 3 设备 维护 费用 预算 、 实 绩 管 理 表 (单位 :元 ) 
”区 分 | 设备 名 | 维护 费用 项 目 | 预算 | 实绩 | 预 实 差异 | 理由 | 对 策 
6 号 机 成 型 机 | ”大修 “| 50000 | 49000 | -1000 | 
页 页 实 


是 四 
| 
和 | [| | 
6 i 2 
Ed 

维护 费用 项 目 | 


1 号 机 运输 机 | 发 动机 更 换 | 1000000 


清洗 机 过 滤器 更 换 10000 | +960000 


0 | 
| 
到 
| 
于 二 二 
维护 费用 项 目 | 预算 | 实绩 | 预 实 差异 | 《| 对 策 
| 
| 
| 
| 
eo 
| 


| 

| | 

| | 

le | 四 

| 国 国 本 

| | | Si 
记 入 突 发 维护 费用 | | 记 入 突 发 维护 费 预算 超支 时 ， 
总 预算 额 用 实绩 客 将 对 策 记 入 
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六 、 作 业 、 工 程 、 品 质 管 理 基 准 的 维持 管理 


1. 作业、 工程、 品质 管理 基准 的 维持 管理 的 定义 


作 卫 、 工 程 、 品 质 示 理 基 准 的 维持 雪 理 ， 融 是 为 了 保持 作业 过 理 基准 、 工 程 示 理 基 准 久 
品质 人 ie 

为 了 对 舍 理 基准 进行 维持 井 理 ， 需 要 将 雪 理 基准 鸭 对 象 及 急 理 基准 的 核定 时 间 事 乞 加 以 
明 俏 。 


2. 作业 、 工 程 、 品 质 管理 基准 的 维持 管理 的 必要 性 


作 卫 、 工 程 、 品 质 吉 理 基 准 是 生产 撤 术 部 门 及 生产 现场 鸭 寺 理 监 靶 者 对 生产 现场 进行 官 
理 的 基准 ， 因 此 ， 需 要 将 各 类 宦 理 基准 维持 在 最 新 的 状态 之 下 。 

经 党 可 以 看 到 这 种 情况 : 作业 、 工 程 、 品 质 的 管理 基准 几乎 没有 任何 修 \J ， 仍 在 原 桩 沿 
用 切 期 设 定 但 的 工作 现场 。 这 样 的 生产 现场 到 底 进 行 了 什么 管理 9 可 以 说 ， 0 
也 疫 做 。 


3. 目 视 管理 工具 一 : 管理 基准 修正 计划 、 修 订 状 况 一 览 


任 生 产 现场 ， 因 作业 习惯 及 布局 变更 等 导致 作业 友 生 变化 ， 需 要 定期 对 镜 理 基准 进行 个 
正 。 因 此 ， en \ 同 ， 做 成 可 以 了 解 修 正 计划 六 俊 订 买 绩 鸭 “过 理 基 准 修 正 
计划 、 修 订 状 况 一 网 表 ”， 进 行 官 理 ， 使 管理 基准 的 修正 能 在 期 、 切 实 买 行 (出 表 1)。 如 未 
按 计 划 时 间 修订 ， 应 a 


表 1 管理 基准 修正 计划 、 修 订 状 况 一 览 
管理 基准 名 称 | 修正 计划 
3S 作业 标 闪 PED CIE 


善终 


预先 记 入 管理 基准 记 入 修订 工作 有 无 按 预定 计划 进行 ， 
的 修正 计划 如 未 实施 ， 进 行 督促 并 采取 对 策 
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六 、 作 业 、 工 程 、 品 质 管理 基准 的 维持 管理 


4. 目 视 党 理工 具 二 : 设计 变更 、 管 理 基准 修订 对 照 表 | 
由 于 设计 要 更 ， 管 理 基 准 发 生 修订 的 情况 非常 多 ， 因 而 做 成 “设计 变更 、 管 理 基准 修订 
对 照 表 ”， 并 以 此 防止 因 设计 变更 导致 的 管理 基准 修订 工作 发 生 遗 漏 现 象 《 见 表 2 )。 
表 2 设计 变更 、 管 理 基准 修订 对 照 表 
理 基准 名 称 


口 会 查 
BS-0002 | 5-7 


记 入 和 设计 变更 相 || 记 入 设计 变更 发 布 对 伴随 设计 变更 产生 的 基准 修订 状况 进行 
关 的 管理 基准 名 称 的 全 部 内 容 跟踪 ， 未 实施 时 ， 进 行车 促 并 采取 对 策 


5. 目 视 管理 工具 三 ， 工程 变更 、 改 善 活 动 、 管 理 基准 修订 对 照 表 


制作 工程 要 更 、 改 苹 活 动 昌 实 施 及 党 理 基准 人 艇 订 状 况 的 “工程 要 更 、 改 苹 尖 动 、 客 理 基 
准 悠 iJ 对照 表 ”， 以 此 防止 内 工程 变更 、 改 苹 活 动 导 八 的 宫 理 基准 修 iJ 工 作 友 生 裔 漏 现 象 〈 内 
表 3)。 


表 3 ”工程 变更 、 改 善 活 动 、 管 理 基 准 修订 对 照 表 


ba 人 人 eA 国医 呈 变 ES [rm i 
分 类 | 管理 基准 名 称 0 实施 日 


记 入 和 工程 变更 、 实行 了 工程 变更 及 对 伴随 工程 变更 、 现 场 改善 产生 


现场 改善 相关 的 现场 改善 时 ， 将 全 的 基准 修订 状况 进行 跟踪 ， 未 实 
管理 基准 名 称 部 内 容 记 入 施 时 ， 进 行 督 促 并 采取 对 策 
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七 、 成 本 下 降 、 生 产 效 率 提高 、 实 


1. 成 本 下 降 、 生 产 效率 提高 、 实 绩 管 


凤 本 下 降 、 生 产 效 率 提 高 、 买 绩 旨 理 ， 珊 是 以 生产 皖 术 部门 为 中 心 ， 将 既 仔 产品 或 新 广 
品 作 为 对 象 ， 住 实行 新 设备 导入 、 设 备 改善 、 夹 具 工 具 改 善 、 作 业 方 法 改善 等 改善 措施 及 运 
辕 之 前 , 即 任 改 番 计 划 、 生 产 准 备 阶 段 , 制定 一 个 克 术 下 降 久 效率 提高 的 目标 , 买 施 匠 种 改 竺 ， 
并 进行 对 比 评价 的 党 理 活动 。 


2. 成 本 下 降 、 生 产 效率 提高 、 实 绩 管 理 的 必要 性 


降低 成 本 、 提 高 效率 : 生 天 瓜 术 部 门 对 经 营业 绩 提高 万 面 页 献 的 多少 ， 可 以 根据 投入 新 
三 品 后 ， 成 本 下 降 及 生 玉 效 浴 提高 是 从 达到 汗 期 来 评价 。 另 外 ， 对 于 既 行 关 品 ， 需 要 降低 成 
本 及 和 车间、 工程 需要 提高 生 广 效率 时 ， 也 可 在 目标 买 现 后 进行 评价 。 

以 生产 按 术 部 门 为 中 心 进 行 的 改善 ， 改 善 结果 要 目 视 化 。 为 了 使 克 本 降低 及 生产 效率 提 
局 的 改 香 目标 买 现 ， 需 要 进行 切 买 时 管理 。 如 来 改 香 目标 未 买 现 ， 有 要 有 米 取 相 应 对 肛 。 


3. 目 视 管理 工具 一 : 成 本 下 降 改 善 管理 表 


对 于 成 本 下 降 , 一 般 按照 产品 进行 分 类 , 因此 要 按照 产品 的 不 同 分 别 做 成 相 天 工具 《 表 
格 ) 如 表 1 所 示 鸭 “ 风 本 下 降 必 番 弗 理 表 ”"， 其 内 容 包 拓 改 善 对 得 产 品名 称 、 担 当 看 、 当 
表 成 本 、 凤 本 目标 值 、 买 现 日 期 、 改 于 万 案 、 改 善 饥 定 日、 改善 买 施 日 、 改 善后 的 成 本 买 绩 、 
评价 及 对 宽 等 项 目 。 

表 1 成 本 下 降 改善 管理 表 
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七 、 成 本 下 降 、 生 产 效 率 提高 、 理 


4. 目 视 管理 工具 二 : 生产 率 提 高 绩效 管理 表 


生产 效率 提 局 的 对 月 ， 一 般 为 牛 间 或 工程 。 近 照 千 间 久 工 程 时 不 同 ， 分 别 做 成 “生产 效 
率 提 局 绩效 旨 理 表 "《“ 见 表 2 )。 其 内 容 包 括 对 象 上 程 、 担 当 者 、 生 六 效率 改 赦 目标 、 生 广 效 
率 改 番 目 标 金 向 、 改 善 买 现 目标 日 期 、 改 瘟 万 条、 以 亚 遍 定 日 、 必 于 买 施 日 、 生 产 效 紊 改善 
买 绩 、 生 产 效 率 改 善 金 攻 、 评 价 及 对 宽 。 


| | a 
之 让 这 : | 交 汪 攻 
入 日 当 | 生 EE > 尖 a 、 父 准 > rm 、 入 
a es a ES 
EE LAD: 目标 金额 /、\ 实绩 金额 

< 一 以 
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由 生产 党 理 部 门 的 职责 看 目 视 党 理 的 必要 性 
怎样 才能 做 好 PMC 工作 
生产 能 力 管理 


订单 交 货 期 管理 
降低 制品 库存 管理 
生产 计划 、 订 单 交 货 期 实现 率 管理 


缩短 制造 周期 管理 
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由 


生产 管理 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 





生产 旬 理 部 门 制订 计划 进行 管理 ， 满 足 顾 各 要 求 的 品种 、 数 量 久 父 货 期 ， 并 买 现 库 存 鸭 
着 减 和 制造 周期 的 缩 在 。 


1. 生产 管理 部 门 的 职责 


(1) 傈 填 顾 各 订购 产品 鸭 生产 数量 及 准时 父 货 。 

《2 ) 遍 导 创造 部 、 材 料 购 买 和 外 及早 理 部 等 与 生产 相 天 的 邵 门 ， 使 生产 活动 控 照 计划 顺 
畅 地 进行 。 

(3) 努力 降低 库 和 但、 纺 在 制造 周期 ， 制 J 生 庆 人 负 傈 计划 和 和 生 瑚 日程 计 划 ， 所 高 现场 作业 
避 门 约 作 岂 效率 义 机械 设备 的 稼 动 宗 。 

(4) 参照 生产 计划 和 生产 昌 程 计划 ， 把 握 生 产 进 尽 状 加 。 当 计划 和 和 买 绩 人 存 仁 兰 异 时 ， 调 
查 原 因 并 米 取 必要 的 对 各 ， 对 制造 及 材料 部 门 米 取 对 各 、 提 供 建 议和 和 指示， 故人 媳 其 实施 。 


2. 目 视 管理 的 推进 方向 


(1) 生产 能 力促 理 目 视 化 

运用 工序 填 理 部 门 罗 目 视 工具 ， 明 人 砚 各 千 间 久 瓶 领 工 夯 的 负 何 状 加 《剩余 工时 、 负 何 
率 )， 使 问题 点 、 读 题 对 泉 及 买 施 状 半 一 目 了 然 。 

《2 ) 生产 日 程 守 理 、 订 早 父 货 期 吉 理 目 钠 化 

通过 议 官 理 ， 能 够 了 解 i 里 父 贷 期 及 生 玉 计划 的 实现 情况 。 男 外 ， 允 要 了 解 相对 于 大 日 
程 计 划 、 中 日 程 计划 的 每 日 或 每 周 的 进 大 状况 ， 使 延 人 的 原因 太 对 东 等 重要 的 事项 能 够 一 看 
使 蚤 。 

(3) 降 代 侧 品 库存 富 理 ， 生 产 计 划 、 订 早 父 货 期 买 现 率 管理 ， 编 短 人 制造 周期 管理 目 秽 化 

工序 官 理 避 门 要 使 用 目 钢 工具 ， 使 维持 定理 活动 和 改善 活动 鸭 成 采 及 买 现 目 标的 万 蓉 
4CP 入 实绩 (D) 反省 己 问 题 太 (C)、 对 策 (A) 让 任何 入 都 能 一 看 使 和 。 使 用 目 钢 工具 开 
展 降 低 侧 品 库 存 各 理 ， 生 产 计划 、 订 里 余 货 期 买 现 率 宫 理 ， 绾 宙 制 造 周 期 过 理 等 工序 官 理 部 
门 的 万 针 、 目 标 时 ， 在 推进 中 应 注 台 如 下 内 容 : 由 使 用 项 色 或 箭头 ， 做 到 目 负 了 解 和 上 层 廊 
针 的 联动 情况 ;， (2 使 进度 状况 、 买 绩 状况 ， 特 别 是 延 人 过 及 未 买 现 的 情况 一 日 了 然 。 
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降低 制品 
库存 管理 


生产 计 
划 、 订 单 交 
货 期 实现 率 
管理 


缩短 制造 
周期 管理 


管理 指 相 


生产 交 货 期 实现 率 
和 后 产 计划 实现 率 


。 i] 单 交 货 期 实现 率 


* 制品 库存 降低 额 
° 制品 库存 年 低 率 
“ 制品 在 库 天 数 


。 生产 计划 实现 率 
。 1i 单 交 货 期 实现 率 


“ 制造 周期 缩短 率 
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要 性 


期 管理 表 


“制品 生产 预定 
保有 月 数 
“目标 管理 和 表 


“目标 管理 表 
。 生产 计划 实现 
京 管理 表 . 


基准 日 程 管理 表 
. 目标 管理 表 
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二 、 怎 样 才能 做 好 PMC 工作 





要 做 好 PMC (Product Material Control, 生产 及 物料 控制 ) 工作 ， 就 要 从 “产品 的 下 
蛙 开 始 一 是 到 合格 产品 的 点 货 为 止 ” ， 中 间 的 每 个 环 和 都 需要 进行 控制 , 即 产 、 供 、 销 控制 。 
那么 ， 对 于 一 个 工 上 产品 的 完成 该 如 何 进行 控制 9 控制 的 突破 口 在 哪里 ?9 


产能 评 合同 需要 调 斌 、 准 备 的 内 容 如 下 : 

(1) 制造 产品 的 工艺 流程 调研 

针对 企业 内 需要 评 全 的 制造 矿 品 ， 要 进行 主 细 的 工 蕊 流程 调研 ， 纵 制 工艺 流程 图 ， 其 中 
包含 搬运 、 检 骆 、 产 品 静 置 等 个 增值 的 工序 。 

( 2) 流程 中 标准 工时 测定 

将 待 评价 约 产 品 所 有 涉 久 的 工 志 的 间 全 于 进 行 测定 ， 需 要 注意 的 是 , 滞 恒 文 基本 工时 侈 
定时 不 同 鸭 地 万 为 ， 除 需要 包含 拿 取 、 加 工 等 正 吊 时 间 外 ， 偿 需要 纳入 搬运 等 不 增值 的 时 间 。 

(3) 生产 运 吕 基础 数据 俩 认 

除了 步 又 (1)(2) 提 到 的 工 己 流程 和 标准 工时 外 ， 对 产能 产生 影响 的 因素 偿 有 以 下 几 
个 万 面 : 

人 员 : 和信 员 配置 现状 、 不 同 产品 或 区 域 其 他 班次 安排 。 

设备 : 广 能 现状 、 设 备 保有 和 完好 程 展 、 设 备 定期 维护 安排 、 乏 动情 况 及 重要 设备 的 改 
障 频 率 等 。 

品质 : 工序 不 民 率 、 雄 品 率 等 。 能 驳 满 足 各 有 尸 需求 的 产品 才 算 合 档 鸭 产品 ， 为 了 傈 下 满 
足 订 里 ， 苗 出 富余 量 是 必 不 可 少 的 。 

材料 : 评 伍 期 内 材料 供应 情况 等 。 

动力 及 其 他 : 车 间 环 境 控 制 、 能 源 供 给 等 。 

(4) 杀 J 里 需求 及 计划 人 硼 认 。 名 性 订 里 及 需求 是 进行 广 能 评 位 的 基础 之 一 。 


2. 计划 编排 原则 


(1) 父 期 先后 原则 。 父 期 窟 、 父 代 急 时 安排 早生 广 。 

(2) 计 里 分 类 原则 。 订 里 分 类 是 有 必要 的 ， 这 巩 工作 主要 徘 业 务 人 员 从 各 三 米 购 和 和 人 研 友 
堵 里 多 了 解 \J 畦 信息 。 

(3) 广 能 平衡 原则 。 为 避免 出 现 瓶 筑 工序 ， 侍 产能 评介、 订 早 评审 阶段 而 要 注意 少 人 锅 工 
序 的 调配 ,根据 评 伯 出 的 结案 有 到 快速 有 效 的 对 筑 ， 可 以 达到 降 代 凤 本 、 最 优化 配置 的 目的 。 

(4) 工 己 流程 评价 。 工 夯 多 、 工 己 复杂 的 流程 有 定时 间 长 ， 要 重 氮 天 注 。 
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二 、 怎 样 才能 做 好 PMC 工作 


3. 订单 前 准备 工作 


41) 物 料 父 付 周期 理 理 。 采 购 周 期 是 指 从 下 记 早 开始 到 供应 商 送 货 到 公司 为 止 所 用 时 间 。 
采购 周期 一 禹 以 “天 ”为 里 位 ， 但 最 好 精 傅 到 “小 时 ”。 

(2) 外 协 礼 理 。 外 协 加 工 的 质量 忆 交 付 要 专人 党 理 ， 并 且 定 期 到 外 协 加 工商 生产 现场 进 
行 移 但 。 

(3) 瓜 术 准备 。 设 计 开 友 部 要 做 好 生 广 辅助 工具 的 准备 工作 ， 最 好 有 对 授信 员 宦 理 
跟 进 。 

(4) 订 早 处 理 的 时 效 性 。 

(5) 采购 如 要 司 供 应 商 统计 好 每 个 规 税 物料 的 “最 低 送 货 量 ”指标 。 

(6) 安全 库 仔 设置 。 要 做 到 久 时 父 货 上 且 不 出 现 售 工 符 料 ， 必 须 给 吊 用 物料 准备 “ 安 
全 库 仔 ”。 


4. 订单 结案 管理 


(1) 每 日 组 织 生 玉 计划 达成 检讨 会 议 ， 将 已 经 完成 的 和 未 按 父 期 完成 的 订 转 通报 张贴 ， 


建立 制度 奖 悉 。 
(2 ) 对 周期 、 尾 数 、 重 所 广 品 ， 世 人 了 跟 进 。 
(3) 定期 检查 生 广 现场 省 理 ， 对 十 影响 高 效 关 出 的 现象 回 部 | 门 提出 改 笋 要 求 。 
(4) 提高 生产 效率 和 产品 秆 通 奈 ， 组 织 会 议 优 化 产能 ， 把 改 香 结果 报告 局 层 。 


5. KPI 考核 


(1) 生产 计划 达成 率 ， 这 个 指标 要 通过 PMC 部 的 计划 员 (PC) 来 提供 考核 数据 。 

(2) 产品 批 次 一 次 性 合格 奈 ， 这 个 指标 要 通过 质 枕 部 来 近 供 考核 数据 。 

(3) 物料 损耗 率 ， 这 个 指标 要 通过 PMC 部 的 物 控 员 〈MC ) 来 提供 考核 数据 。 

对 于 生产 部 门 及 说 ， 考 核 指标 有 个 和 人 工时 产量 目标 达 凤 紊 统计， 设备、 设施 碍 外 六部 工 
时 耗损 统计 ， 由 生产 部 目 行 统计 ， 计 划 跟 音 审 核 ; 返 们 率 和 返工 率 由 品 检 部 门 统计 ， 品 晤 审 
核 。 对 于 品质 部 来 说 , 考核 指标 有 来 料 误 判 率 、 过 程 误 判 率 、 成 品 误 判 率 、 和 客户 有 效 投 诉 批 次 ， 
这 几 个 指标 要 通过 计划 员 和 和 市场 跟 甲 员 统 计 采 提供 考核 效 据 。 

对 于 业务 部 来 说 ， 考 核 指标 有 样品 返 单 蒜 、 销 售 额 元 风 率 、 货 秋 回 收 率 、 各 户 投诉 有 效 
处 理 率 等 ， 这 几 个 指标 要 通过 财务 部 来 提供 考核 数据 。 对 于 PMC 避 来 说 ， 考 核 指标 有 订单 
及 时 父 付 雍 、 订 购 数量 申请 准确 率 、 仓 库 物 料 流 转 率 ， 这 几 个 指标 要 通过 仑 库 、 千 间 来 提供 
考核 效 扼 。 
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二 、 怎 样 才能 做 好 PMC 工作 


6. 物料 管理 的 要 求 


(1) 根据 订单 目标 做 好 物料 安全 库存 ， 防 止 生产 过 程 待 料 。 
(2) 仓库 物料 先进 先 出 ， 账 、 卡 、 物 要 一 致 ， 库 存 呆 料 每 月 进行 清理 ， 减 少 公司 次 
金 消 留 量 。 


(3) 个 列 物料 以 日 换 新 ， 根 据 “ 物 料 使 用 标准 ” 控 创 上 友 夏 ， 超 标 纲 用 的 外 报 识 叶 批准 。 
(4) 根据 市 场 趋势 ， 己 采购 部 协同 做 好 邵 分 物料 零 库 和 三 计划 |。 


(1) 做 好 PMC 部门 重要 网 位 的 人 选 工 作 。PMC 部 门 设置 物探 员 和 和 计划 员 ， 这 两 个 网 位 
的 入 选 除 了 要 有 PMC 控制 的 理论 水 平 以 涉 ， 最 好 还 要 了 解 企 业内 部 鸭 物料 和 和 生产， 当然 还 
要 有 很 唱 的 工作 责任 心 )。 

(2) 做 好 PMC 本 身 偿 要 员 备 非 溃 强 的 沟通 、 协 调 能 力 ; 有 较 强 的 数字 观念 和 数字 敏感 大 ; 
计划 | 统筹 能 力 要 唱 ， 思 维 要 周 视 ， 要 有 较 强 的 团队 合作 精 伸 和 民 好 的 执行 力 大 。 
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1. 生 产能 力 镶 理 的 定义 


所 谓 生 产能 力 宣 理 ， 丈 是 明 傅 生产 计划 中 的 工作 量 对 于 生产 能 力 是 合 合 迁 ， 操 与 生 产能 
力 不 相 适应 ， 买 施 增 强 能 力 、 降 低 工 作 量 的 政委 以 进行 调整 。 
生产 能 力 管理 是 按 一 年 六 个 月 、 三 个 月 的 月 生产 计划 和 月 、 周 的 生产 计划 来 买 行 。 


2. 生产 能 力 管理 的 必要 性 


生产 弗 理 部 门 及 旨 理 上 监 伦 入 员 的 责任 是 俏 下 产品 的 父 贡 期 ， 确 倚 生 产 效 率 ， 确 倚 最 佳 鸭 
生产 、 销 售 以 及 库 仓 计划 ， 人 确定 生产 体 亨 。 

如 果 生 产能 力 官 理 个 是 ， 残 无 法 根据 生 逆 计划 米 取 必要 的 人 员 保 是 ，5| 友 交代 延 玉 、 销 
售 损失 等 。 此 外 ， 还 会 使 天 键 工 序 生产 责 的 备品 库存 增 大 ， 会 由 于 计划 停止 、 产 品 积压 等 原 
因 导 和 致 效率 下 降 。 因 此 ， 人 在 制订 生产 计划 时 要 核对 生产 能 力 ， 当 出 现 过 剩 或 不 足 时 ， 要 提 击 
进行 适当 的 调整 并 制定 措施 。 


3. 生产 能 力 管理 的 顺序 及 方法 


生产 能 力 宫 理 的 顺序 久 亡 法 如 下 : 

(1) 保有 能 力 : 现 有 入 数 和 机 械 能 力 。 

(2) 负 何 (工作 量 ) 

1) 在 生产 计 式 恪 让， 根据 销售 计 思 和 生产 计 世 把握 好 每 个 月 产品 量 罗 工作 量 。 

2 ) 侍 生 产 日 程 计划 队 段 ， 把 握 好 不 同 罗 人 的 职员 对 不 同 机 械 鸭 耗 用 以 及 生产 计划 万 妆 
判 订 忆 后 的 要 动 ， 控 制 产 品 状 加 和 进 尽 宫 理 并 行 ， 侧 重 推进 瓶 锦 工 程 。 

(3) 明确 过 剩 导 不 丰 

对 比 (1) 的 能 力 和 (2) 的 负 何 ， 殉 可 以 明 捐 能 力 和 工作 上 的 过 剩 导 不 足 。 当 天 的 量 尺 是 建 
以 当 的 凋 整 对 东 ， 类 似 于 下 面 表 1 的 工作 里 位 和 工序 、 机 械 等 过 剩 习 不 足 鸭 负 何 结 理 看 板 ， 
让 相 天 部 站 能 路 一 目 了 然 并 及 时 采取 调整 与 对 肛 。 

(4) 凋 整 己 对 策 鸭 买 行 

1) 能 力 不 够 的 情况 :来 取 加 班 , 懂 用 名 时 工 或 外 过 加 工 等 对 案 。 另 外 , 侍 计 芭 上 程 阶段 ， 
进行 复杂 的 凋 整 ， 傅 下 可 能 买 现 的 日 程 计 划 ]。 

2 ) 能 力 过 剩 鸭 情况 : 需要 制 赴 可 能 实施 县 高 精 展 的 日 程 计 划 | 检查 进展 ， 习 公司 局 层 希 
可 赔 时 及 有 取消 要 对 苹 。 
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4. 日 视 管 理工 具 一 一 人 负 和 三 管 理 表 


如 表 1 所 示 负 和 荷 管理 表 ， 和 生产 管 理 邵 门 人 尽 傅 下 生产 行程 计划 6 阶段 ， 以 明 人 确保 
有 工 数量 、 需 要 工 数 量 、 余 额 工 数量 ， 问 题 点 是 要 抽出 读 题 宕 划 对 拧 ， 需 要 通过 工具 管理 
来 买 施 。 
表 1 理 表 ( 制造 部 ) (里 位 


部门 | 管理 | 人 | | 尖 
| gh 7h 本 区 丙 Ey 二 |[ 般 5 二 | 月 计 | 月 计 
| 5 天 | 18 天 | 22 天 


保有 工时 使 归 河 280 | 1008 | 1232 
需求 工时 > 200 300 300 | 300 | 700 1650 
差额 工时 A20 | A20| A20 | 308 | A418 


保有 工时 288 | 360 | 360 | 360 | 1296 | 1584 
需求 工时 3 200 400 | 500 | 1050 | 1484 
差额 工时 Al56| 88 全 40 |1A140| 246 100 


保有 工时 216 | 432 540 | 540 | 1944 | 2376 
需求 工时 pi 450 715 | 850 | 1660 
差额 工时 Al/5| A310| 284 | A1ll124 


保有 工时 472 1180 | 1180 | 4248 | 5192 
需求 工时 530 1415 | 1650 | 3410 | 6634 
负 奏 率 120 | 140 | 80 128 
加 班 
加 班 出 勤 


备注 : 负 向 率 
1. 下 班 后 公司 办 公 室 职员 对 应 
需求 工时 = 标准 时 间 x 台数 

3 .保有 工时 = 人 员 数 量 x 天 数 

4 余额 工 数量 差异 = 保有 工时 - 需求 工时 

5 .负担 率 = 需求 工时 / 保有 工时 x 100 


问题 点 与 课题 
第 1 周 负 何 率 1129% 制造 2 日 支援 和 
制造 三 科 到 一 科 1 名 /日 支援 
` 第 2、3 周 余力 334h 友 生 以 生产 管理 科 一 周 行程 计划 
第 4、5 周 不 足 775h 友 生 调整 ， 临时 确保 不 足 部 分 


` 2 月 负 衔 率 80% - 对 营业 部 的 销售 计划 进行 详 
细 调 查 ， 对 3 月 份 之 前 的 销售 
进行 调整 

3 月 负荷 率 130% - 第 4 周 以 后 下 班 后 ， 决 定 假 
日 上 班 
全 表示 多 出 部 分 
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1. 生产 日 程 管理 的 定义 


所 请 生 矿 日程 溃 理 ， 丈 是 必要 的 时 候 在 生产 日 计划 中 制订 按 工友 的 开始 和 和 完成 的 时 间 ， 


并 通 天 人 制造 部 门 、 资 村 购买 、 同 外 如 订货 等 管理 部 门 ， 把 握 生 产 日 的 实际 和 差异 ， 对 过 快 过 
慢 鸭 情 部 及 取 对 拧 ， 以 买 珊 拔 近 计 划 的 局 效率 的 生产 。 


2. 生 产 日 程 管理 的 必要 性 


到 位 


为 了 伯 证 数量 及 父 代 期 ， 生产 日 程 管 理 点 挥 看 极其 重要 的 功能 。 如 末 生 六 日 程 委 
， 珊 会 因 广 品 父 贷 期 延 运 、 缺 货 寻 致 销售 下 降 ， 同 时 ， 树 料 、 零 件 父 货 的 延 示 会 造反 


停工 当 痪 。 


有 些 邵 门 认 为 由 于 急 件 和 和 突 发 事件 寻 笃 变更 过 多， 制订 计划 也 没 多 大 是 义 ， 其 买 ， 灾 更 


越 多 ， 通 过 侧 亲 局 精 尽 的 生产 昌 程 计划 进行 各 理 融 越 重要 。 


3. 目 视 管理 工具 一 :月 度 日 程 计 划 实 绩 表 ( 一 ) 


所 谓 标准 蝗 程 ， 是 指 完 成 产品 久 夫 配件 所 必要 国标 准 生 产 时 间 。 标 准 昌 程 罗 设 置 是 通过 


买 际 调 会 及 经 蛤 ， 在 标准 行程 表 上 设立 的 。 


表 1 月 度 日 程 计 划 实 绩 表 (一 ) 


批号 到 号 Br 


ll Mi i 
99999 199.01 I 
WS OA | | 


计划 

89999 199.11.30| YY 装置 

i Et 
实绩 


计划 
799999199;12.25|2Z 给 四 
子 
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4. 目 视 管理 工具 二 .月 时 计划 实绩 | 
表 2 月 度 日 程 计划 实绩 表 (二 ) 


BC 


OO OO 


ET RT TT mT 


ee 300 |300 300 1300 200 200 
生产 实绩 300 |300 300 

安全 库存 : 

100 


出 谷 预 定 200 1300 i150 i50 200 |200 a 
出 三 实绩 150 |200 100 


库存 计划 前 月 |600 |600 |600 |600 1750 1100 
末 库 存 未 达 }750 1750 |750 |950 

库存 实绩 650 

500 


生产 计划 
生产 实绩 
安全 库存 : 


i 
未 库存 
库存 实绩 . 
5OO 

生产 计划 
生产 实绩 
安全 库存 : 
100 


库存 计划 前 月 -50 |-50 
未 库存 0 0 J -50 
库存 实绩 


3-—2 
3—D5 
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1. 订单 交 货 期 管理 的 定义 


所 庄 \J 畦 父 仙 期 必 理 ， 残 是 处 理 接受 \J 抽 、 设 计 、 调 展 、 生 疗 、 出 从 名 万 面 事 是 ， 接 党 
订货 或 销售 部 门 被 要 求 的 数量 和 缴纳 期 ， 协 调制 造 部 门 、 采 购 邵 门 和 癌 外 部 订货 管理 部 门 等 ， 
A 


2. 订单 交 货 期 管理 的 必要 性 


订 早 父 贷 期 管理 的 必要 性 有 以 下 几 操 : 

(1) 认识 区 负 期 的 重要 性 ， 在 不 能 按期 父 贷 时， 要 支付 违 仿 金 或 各 广 减 少 \ 抽 量 ， 其 全 
有 可 能 导致 合同 终止 。 所 以 ， 销 售 部 门 和 制造 部 门 的 所 有 和 人员 都 必须 有 高 瑚 的 交 仙 期 蝇 识 ， 
遵守 父 货 期 。 

(2 ) 父 负 期 延 胡 罗 主要 原因 ， 主 要 是 仕 生 产 绍 理 上 隐 藏 了 很 多 问题 。 

点 生 人 交 货 期 延误 ， 根 本 原因 是 订货 管理 、 说 计 管 理 、 生 产能 力 管 理 、 生 产 昌 程 管理 、 膝 
购 宫 理 等 多 万 面 过 理 不 得 。 对 宣 理 不 元 善 鸭 亡 面 要 判定 对 案 ， 防 止 笛 友 生 。 











3. 目 视 管理 工具 一 : 个 别 型 号 别 问题 点 对 策 管 理 表 


对 上 及 生 的 问题 记录 到 如 表 1 所 未 罗 个别 型 瑟 列 问题 扣 对 磺 绍 理 表 中 。 















个 别 型 号 别 问 题 点 对 条 管理 表 


表 1 
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4. 目 视 管理 工具 二 : 个 别 订单 交 货 期 管理 表 | 


表 2 是 从 个 列 授 受 \ 仙 人 交 负 期 镍 理 表 上 的 接受 \J 贷 父 贷 期 计划 得 出 时 ， 明 人 确 零 负 件 集结 
交代 期 ， 生 普 行 程 和 计划 | 数量 的 差异 ， 根 据 行程 和 管理 工时 数 进 居 提 前 友 现 父 贷 期 延 返 。 人 在 
问 ] 盾 点 严重 之 有 前 实施 对 策 是 非 钊 重要 鸭 O 〇 


表 2 个 别 订单 交 货 期 管理 表 


EEC 
本 让 EE ss | 


0 


200 全 60 技 
pe (200) 0 (A 60) 
79 人 2 
国 园 
全 12 | 100 辆 Ml 
(320) | (432) | A 112 
190 10 
ns (622) |( A 102) 
260 
(882) pu 


证 


一 2 


| YY 
Be DD DD 
GO) ol 

浇 址 | 洗 冒 


下 
WwW 
SO 
赃 二 


S 
SS 
S 


到 本 国 
i 
| 


9 
ND AN 


6—1 
6—2 
6-—6 
6—2 
6=5 
6=3 
6—6 


cy 
SO 


全 表示 多 出 部 分 
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第 六 章 ”生产 党 理 部 门 营 理 标杆 


1. 降低 制品 库存 管理 的 定义 | 


所 谓 降低 制品 库 生 名 理 ， 殉 是 以 生产 富 理 部 门 为 中 心 ee， 仓 为 斌 究 对 胃 ， 
设 定 降 低 库 存 鸭 目标 ， 企 推进 生产 能 力 宫 理 、 生 产 白 程 沼 理 、 父 抽 期 官 理 和 产销 一 体 化 改善 
的 同 时 ， 诗 求 天 品 的 侈 库存 的 一 种 行为 。 


2. 降低 制品 库存 管理 的 必要 性 


《1 ) 现款 沉 动 的 改善 和 财务 体制 的 强化 。 改 苹 现金 流动 ， 强 化 财务 体质 从 而 降低 制品 库 
和 仔 ， 实 行 坝 金 流 动 改 秋 

(2) 提高 管理 水 平 为 防止 父 贷 期 中 、 缺 货 和 不 需要 制品 库 仓 的 上 友 生 ， 要 保 二 必要 、 适 
当 的 制品 库存 。 

(3) 从 预计 生 亚 到 接 里 生 天 的 转换 。 由 于 个 了 解 制 品 库 三 的 极限 ， 根 据 短 人 交代 期 接 党 J 
质 能 相对 应 69 FMS《 生 产 系统 ) 而 傅 谋 ， 和 寻求 从 预计 生 关 到 接受 订货 生 亚 的 转换 。 


3. 目 视 管理 工具 一 制品 生产 预定 保有 月 数 一 览 表 


住 表 1 中 ， 根 据 目 标 傈 有 月 数 对 每 个 制品 说 定 适 当 库 人 季 数 量 ， 导 一 个 月 制品 库存 效 量 ， 
两 个 月 以 后 到 的 生 天 及 库 三 的 预 下 党 理 ， 通 过 目标 达成 傅 买 的 目 锣 工 其 。 


表 1 制品 生产 预定 保有 月 数 一 哆 





233 


生产 管理 部 上门 管 理 标杆 


岗 


全 ~、 
中 /\ 


4. 目 视 管理 工具 二 : 目标 管理 表 


目标 的 说 定 和 计划 建立 ， 侍 和 2 的 目标 管 理 表 上 记录 并 张贴 在 VM 看 板 上 ， 必 要 时 按照 
详情 分 析 络 霖 初 万 回 以 俏 立 展开 并 买 施 目 标 宫 理 。 


表 2 目标 管理 表 
目标 信 库存 周转 量 1.0 个 月 a 

改善 指标 值 。 | 。。 金额 5 干 万 元 周转 资金 批准 
a 现状 : 1.6 个 月 吕 


i 
立 : 干 万 元 


ee i 


计划 ”实绩 计划 实绩 计划 实绩 


产品 库存 
的 分 析 


5 
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第 六 草 ”生产 常理 部 | 门 党 理 标杆 


1. 生产 计划 、 订 单 交 货 期 实现 率 管 理 的 定义 


丫 寺 父 代 期 是 生 广 省 理 部 的 作用 和 和 使 全 。 因 此 ,应 制 是 父 仙 期 目标 , 推进 生产 能 力促 理 、 
生 关 日 程 镍 理 、 父 贷 期 镍 理 及 产销 一 体 化 的 改 赦 活动 ， 提 高 从 业 人 入 员 的 人 交代 期 曲 识 。 所 请 生 
矿 计 划 、 订 里 交代 期 买 现 泰 省 理 ， 残 是 个 断 所 高 生 玉 计划 和 J 畦 父 代 期 买 现 康 的 党 理 活动 。 


2. 生产 计划 、 订 单 交 货 期 实现 率 管 理 的 必要 性 


(1) 通过 遵守 与 顾 各 之 间 的 约定 取得 顾 各 的 信赖 ， 葡 得 称 定 的 订 里 。 

(2) 提 局 入 员 拟 余 抽 期 昌 识 ， 做 到 所 有 的 行动 都 以 顾 各 鸭 滴 砷 入 基准 。 

(3) 买 行 绍 理 循 环 ， 提 届 每 日 时 买 现 奈 。 

住 生 六 计划 、 订 转交 人 期 未 飞 现 之 前 ， 每 日 、 每 周 都 要 针对 YJ 里 昨 理 、 生 天 能 力 官 理 、 
生产 日 程 喜 理 上 的 问题 及 取 “ 延 表 防 止 对 宽 ”。 

《4 ) 买 行 改 得 衢 环 ， 提 局 月 、 地 硫 反 买 现 率 。 
进行 宫 理 循环 时 ， 锁 定 重 点 问题 ， 分 析 原 因 ， 采 取 “ 册 上 友 生 防止 对 宽 。 


降低 制品 库存 、 减 少 工时 、 提 局 生产 率 等 工 | 的 改 蔷 沽 动 ， 史 有 在 生 广 计划 、 订 里 交 人 
期 买 现 的 情况 下 才 值 得 评价 。 
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第 六 章 ”生产 党 理 部 门 营 理 标杆 


生产 计划 、 订 单 交 货 期 实现 率 管 理 


3. 目 视 管理 工具 一 : 目标 管理 和 表 
天 于 买 现 率 目标 的 设 定 和 改 和 于 ， 可 填 与 表 1， 有 即 目标 管理 表 ， 贴 在 看 板 上 ， 以 推进 溃 理 
a 买 现 双 目 标 便 、 父 抽 期 买 现 率 和 顾 各 满 间 硫 相 天 , 因此 , 应 该 根据 过 去 取得 的 买 绩 ， 
设 定 仁 最 大 努力 下 所 能 达到 的 水 准 ， 并 进行 PDCA 循环 。 


表 1 目标 管理 表 
\L /上 十 上 实施 主题 == AN AN 
担当 线 / 工 己 工艺 改善 指标 目标 值 EE 制作 
warmwn ”| 生产 计划 、 交 货 期 实现 率 管理 
生产 管理 部 0 订单 交 货 期 实现 率 100% ee 
一 全 TmR | 1 一 2 月 : 现状 把 握 和 计划 制订 nn 吴 某 | 王 某 | 郑 某 
生生 再 | 3 一 6 月 : 以 计划 为 准 实施 ee EE 


TR 


J | eR > 


推移 表格 
库存 滞留 月 数 


前 期 交 货 期 实现 率 | ” 交 货 期 未 实现 的 主要 
为 82% ，3 月 和 12 月 降 | 原因 多 为 设计 、 材 料 不 
低 到 60%。 生 产 计划 实 | 完备， 生产 计划 未 实现 
现 率 也 具有 同样 倾向 的 主要 原因 为 3 月 的 销 

售 计划 为 2 月 的 70% 

调查 3 月 和 12 月 未 实 | ”把 握 基 础 数据 ， 有 
现 的 原因 ， 无 生产 基础 | 10% 未 实现 ，3 月 后 按 
数据 的 无 法 分 析 计划 实行 ， 跟 进 实 现 率 

对 每 日 实现 状况 进行 | 新 产品 开发 计划 提前 
管理 ， 不 知道 订货 产品 | 一 周 确 定 ， 和 销售 部 门 
哪里 、 有 多 少 延 迟 提前 两 周 进行 沟通 及 安排 

对 每 日 未 实现 情况 进 | ”10 件 有 机 
行 分 析 ， 自 2 月 起 开始 | 需 提高 人 员 交 货 意识 以 
试行 达成 目标 
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第 六 章 ”生产 管理 部 | 门 党 理 标 杆 


七 、 生 产 计 划 、 订 单 交 货 期 实现 率 管理 


4. 目 视 管理 工具 二 : 生产 计划 实现 率 管理 表 


将 日 生产 计划 买 现 率 、 父 揣 期 买 珊 率 鸭 买 绩 及 未 完 风 的 理由 、 采 取 鸭 对 宽 等 通过 目 钢 看 
板 约 入 PDCA 循环 ， 在 提高 父 代 期 晤 识 的 同时 ， 分 对 成 宁 。 
表 2 为 日 、 终 的 生产 计划 实现 率 管 理 表 桩 例 。 


表 2 生产 计划 实现 


1 


让 | DTDDDDDD 


7 


i 
i: 
rl 

关中 中 站 
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第 六 章 ”生产 党 理 部 门 营 理 标杆 


八 、 缩 短 制造 周期 管理 


1. 缩短 制造 周期 管理 的 定义 


迪 现 制造 周期 管理 葡 是 以 生产 管理 部 门 为 中 心 ， 企 下 达 生 闫 计划 之 二 ， 产 品 所 需 生 产 时 
辣 缩短 的 党 理 活动 。 

便 造 周期 是 加 工 、 榨 盒 、 拔 运 、 何 沛 四 个 阶段 所 用 时 间 忆 和。 生产 昌 程 计划 要 按照 品种 
的 不 同 ， 以 标准 的 侧 造 周期 为 基准 侧 ? 。 

另外 ， 市 造 周期 和 半成品 库 仔 相 天 ， 周 期 过 长 ， 必 然 避 人 怪 半 成 品 堆积 。 








2. 缩短 制造 周期 管理 的 必要 性 


(1) 确立 可 以 随时 应 对 “ 知 父 员 期 订 早 ”及 市 场 变 化 的 生产 体制 ， 以 使 能 迅速 应 对 计划 
要 更 及 名 品种 生 广 。 

(2) 设 在 “ 入 息 制造 周期 ”的 目的 及 目标 ， 实 现下 殉 目标 ， 作 是 强势 生 广 体制 。 同 时 ， 
诗 求 由 预测 元 生 产 同 授 早 卫生 产 转 损 。 

1) 亚 品 的 尝 动 万 法 及 工作 流程 万 式 的 改 苹 。 

2 ) 制造 及 周转 批 次 规模 的 小 批量 化 。 

3) 半成品 库存 的 削减 。 

4) 工时 的 削减 。 

(3) 如 采制 造 周 期 过 长 ， 矿 品 珊 测 误 友 也 容易 要 大 ; 随 厦 制 造 周期 的 缩短 ， 销 售 预 测 精 
尽 也 将 捉 局 。 

(4 ) 使 宫 理 更 容 吻 。 通 过 缩 息 侧 造 周期 ， 可 以 削减 生 产 中 需要 倘 认 的 要 斥 ， 容 吻 正 侦 判 
定 计 划 和 买 绩 鸭 奉 异 ， 便 于 采取 相 应 6 对 上 大 并 予以 买 施 。 
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第 六 草 ”生产 管理 部 | 管理 标杆 


八 、 缩 短 制造 周期 管理 


3. 目 视 管理 工具 一 ， 基 准 日 程 管理 表 | 


| 
现状 制造 周期 的 把 握 ， 惑 是 按照 品 种 的 不 同 ， 从 和 工友 的 加 时间、 工序 移动 票 等 实绩 
来 把 握 制 造 周 期 并 进行 设 定 。 表 1 显示 了 基准 日 程 管理 表 的 例子 。 


表 1 基准 日 程 管理 表 


批量 基准 日 程 改 善 


步骤 ( 作业 时 间 Ah ) 履 后 


汕 辽 5 二 2 


的 流动 化 
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第 六 章 ”生产 党 理 部 门 营 理 标杆 


八 、 缩 短 制造 周期 管理 





4. 目 视 代理 工具 二 ， 目标 管理 表 










担当 线 / 工 艺 


生产 管理 部 
生产 管理 科 


订单 交 贷 期 
计划 、 实 绩 
推移 表格 
库存 沛 留 月 数 


通过 现状 分 


分 析 、 时 间 观 测 、 
改编 工序 , 由 50 

台 的 批量 变 为 4 台 
流动 


分 析 结 果 ， 停 滞 
时 间 占 了 80%。 实 
施 4 台 小 货车 周转 
的 方案 


小 件 装配 及 主机 
装配 时 间 测 定 ， 由 
于 是 批量 作业 ， 次 
2 , 缺乏 正确 


小 件 的 装配 作业 
改 为 站 立 作 业 ， 但 
急需 挂 锡 作业 多 能 
工 


在 推进 流动 作业 
的 同时 观测 装配 时 
间 。 在 多 能 工 化 方 
面 ， 应 制作 技能 图 
进行 推进 


实施 主题 - 
工艺 改善 指标 

缩短 制造 周期 管理 

1 一 3 月 : XYZ 机 种 的 装配 工程 

4 一 6 月 : 水 平展 开 及 焊接 小 批量 化 


实施 以 4 台 为 单 
位 的 流动 作业 ， 观 
测 改善 后 的 时 间 
对 时 间 分 别 进行 
进度 管理 


安排 适合 单个 流 
动作 业 的 小 货车 


实施 以 4 台 为 单 
位 的 周转 ， 测 定 
小 件 物 品 和 主机 
的 装配 时 间 ， 编 
制 标准 时 间 表 

时 间 分 别管 理 ， 
由 于 仔 在 空 日 ， 
需 掌握 计划 实绩 
后 才 开 始 。1 台 设 
备用 的 小 货车 计 
划 3 月 5 日 导入 

有 意见 站 立 作 
业 导 致 脚 部 过 于 
疲劳 。 绝缘 测定 
前 发 生 了 8 人 台 停 滞 
选 定 站 立 用 的 执 
子 并 购买 ， 单 个 
流 作 业 时 ， 绝 缘 
测定 是 瓶 矣 工序 ， 
需 寻 找 对 策 





编 知 创造 周期 的 活动 计划 ， 由 生产 曲 理 部 领导 制造 事 ， 作 为 生产 系统 的 整体 改 叶 及 改 竺 
活动 制订 计划 。 夫 2 的 目标 宫 理 表 显 示 了 以 纺 短 制造 周期 各 理 为 主题 的 目标 开展 买 例 。 


表 2 目标 管理 表 


XYZ 机 种 妆 配 周期 缩短 30% 
XYZ 机 种 焊接 周期 缩短 50% 


计划 ”实绩 


以 1 台 为 单位 实 
施 流 动 ， 观 测 改 
善后 的 时 间 ， 基 
准 日 程 管理 表 的 
更 新 


购买 站 立 作业 
用 的 垫子 ， 绝 缘 
测定 瓶颈 工序 的 
对 策 ， 分 时 间 进 
行进 度 管 
单个 ( 1 台 ) 流动 
作业 的 生产 线 平 
衡 效 率 提 高 到 
929%， 作 业 工 时 
减少 了 20% 


现 ，XYZ 整 体 的 制 
造 周期 缩短 了 
20% ,有 必要 缩 
短 组 装 前 后 的 周 
期 时 间 

缩短 装配 后 的 检 
查 周 期 时 间 ，4 月 
以 后 实行 


祝贺 实现 目标 。 

作为 生产 管理 部 
门 ， 今 后 要 与 制 
造 部 门 协 力 对 焊 
接 工 序 进行 改善 
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计划 计划 “实绩 “| 计划 


制作 的 作业 步骤 
以 小 批量 生产 日 
程 计 划 为 基准 加 
以 实施 


制订 将 焊接 批量 
由 200 台 变 为 100 
台 的 改善 计划 


第 七 和 章 ” 米 购 、 外 协 昭 理 部 门 党 理 标杆 


一 、| 由 采购 、 外 协 管理 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 
下 下 单 交 货 期 遵守 率 管理 


配件 集中 管理 


降低 材料 、 零 件 库存 管理 


缩短 调配 周期 管理 





第 七 草 采购、 外 协 管理 部 | 省 理 标杆 


一 、 由 采购 、 外 协 管理 部 门 的 职责 看 目 视 管 理 的 必要 性 





企业 收益 改善 的 天 键 ， 侍 于 材料 购买 、 外 协 加 工 管理 避 门 依据 可 钢化 管理 进行 的 改善 活 
动 。 材 料 采 购 、 外 协 管理 部 门 和 富 理 、 监 督 者 的 职责 如 下 。 


.采购 、 外 协 管理 部 门 的 职责 

(1) 人 制订 和 生产 计划 整合 为 一 体 鸭 、 可 等 性 局 的 采购 计划 六 导入 计划 |。 

《2 ) 监 钢 库存 状 加 ， 订 购 适 当 效 量 的 材料 ， 并 注意 削减 调配 材料 的 库 人 生效 量 。 

(3) 编 筷 从 过 下 供 员 商 、 报 价 、 下 里 、 导 入 的 整体 阅 配 周期 时 间 。 

(4) 将 所 调配 的 材 料 控 指 定 鸭 父 抽 期 准时 《无 过 时 及 运 延 ) 父 员 ， 不 要 给 后 工序 造成 不 
民 影 响 。 

(5) 任 咏 原价 中 ， a | 的 材料 宅 及 水 发 加 工 荣 用。 

(6 ) 通过 今后 的 过 理 ， 使 柔性 生产 把 为 可 能 ， 以 期 降 代 产品 原 介 。 

7 a 积极 推进 填 理 卫 务 改善 活动 。 

(8) 培 欠 可 以 切实 做 好 今后 管理 上 作 时 人 才 。 


2. 目 视 管理 的 推进 方向 


(1) 使 应 取得 叶 的 状态 《外 协 计 划 、 导 入 计划 等 ) 和 实际 取得 的 成 绩 可 以 进行 可 帘 化 比较 ， 
使 问题 容易 暴露 。 


(2) 设 定 可 以 判断 宦 理 状态 的 宦 理 值 及 实际 水 准 ， 己 买 绩 数 据 进行 比较 ， 使 问题 容易 
愉 圳 。 

(3) 上 生 问 是 以 后 《如 父 负 期 延迟 )， 不 仪 要 进行 处理 ， 偿 要 推进 管理 ， 防 止 该 问题 肌 
次 皮 生 。 

(4) 设 在 习 公 司 整体 改 苹 日 标 相 天 的 个 列 目标 (降低 库 厚 、 缩 得 周期 等 ) 

构建 可 以 切 买 进行 人 才 乔 成 的 组 织 制度 并 天 行 。 
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一 、 由 采购 、 外 协 管理 部 门 的 职责 看 目 视 管 理 的 必要 性 


加 工业 者 别 
产品 分 组 别 
划 外 分 批 交 货 和 “。 工序 别 
“ 车间 别 
“ 采购、 外 协 | 
加 工业 者 别 “ 配件 集中 表 
“ 产品 种 类 别 “ 配件 集中 跟 进 清 
划 外 分 批 交 4 “。 工序 别 a 单 ( 板 ) 
* 车间 别 


“降低 材料 、 零 件 
“ 材料 、 零 件 库 库存 改善 实行 管理 
存 降低 金额 。 。 表 
材料、 零件 库 | 加 工业 者 别 。 “ 材料 、 零 件 库 存 
存 降低 率 “ 产品 种 类 别 “ 半年 “| 内 容 推移 表 
“ 材料 、 零 件 库 | … 车 间 别 ， “ 材料 、 零 件 库 存 
存 保有 日 数 保有 日 数 推移 图 
。 改善 对 策 书 


降低 材 
料 、 零 件 库 
存 管理 


° 采购 、 外 协 。- 国 王 | 甘 昌 4 和 头 
: 调配 周期 日 数 | 加 工业 者 别 
调配 周期 的 缩 | “产品 种 类 别 | “半年 | -调配 周期 推移 轩 
ee . 改善 对 策 书 
“车 间 别 


缩短 调配 
周期 管理 


“ 下 单 交 货 期 遵守 
E . 率 改 善 实 行 管理 表 
下 尘 侈 全 | | “ 下 单 交 货 期 遵守 
、 率 推移 图 
“ 交 货 期 延迟 及 过 
la pi 早 的 确认 清单 
“ 改善 对 策 书 


“ 材料 费 、 外 协 加 
“材料 费 、 外 协 j … . 月 工 费 改善 实行 管理 
加 工 费 降低 额 加 工业 者 别 . 半年 表 
“ 材料 费 、 外 协 j “产品 种 类 别 “ 材料 费 、 外 协 加 
加 工 费 降低 金 率 “ 材料 零件 别 工 费 推移 图 
。 改善 对 策 书 


降低 材料 
费 、 外 协 加 
工 费 管理 
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1. 下 单 交 货 期 遵守 率 定 义 
对 于 购 入 品 及 外 发 加 工 的 产品 ， 要 侍 指 定 的 时 间 内 提 父 指定 数量 的 民品。 下 单 父 贷 期 


守 率 绍 理 列 是 提 局 民品 父 贡 比率 的 结 理 活动 。 
遵守 雍 = ( 指 丰 人 交 从 期 间 的 民品 交代 件数 /下 里 件数) 


下 蛙 父 贷 期 


期 遵守 率 管 理 的 必要 性 
便宜 的 材料 ， 如 果 不 能 按时 交 货 ， 都 会 导致 公司 内 部 的 生产 计划 发 生变 更 ， 其 
勾 会 使 库存 费用 增 


x 六 人 化 甘 


2 下 单 交 名 Dap: 


无 论 备 入 


全 导致 生产 终 停 线 。 和 而 为 了 防止 父 货 还 延 而 及 用 鸭 提 恒 约 入 及 过 剩 库 仓 
降低 库存 以 及 顷 马 调配 周期 时 间 。 因 此 ， 下 早 父 


串 。 为 了 提高 、 强 化 企业 体 奈 ， 需 要 
十 率 是 已 人 的 一 提 人 条件， 是 少 需 的 礼 理 英 目 。 


、\ 


3. 下 单 交 货 期 遵守 率 管 理 的 顺序 
(1) 设 定 提 局 下 音 父 货 期 遵守 率 的 弗 理 目标 。 
期 时 ， 要 从 购 、 外 协 加 工业 者 中 这 出 必要 的 改善 对 月 ， 侧 定 改 于 


余 俩 其 


《2 ) 当 不 能 遵守 父 贫 | 


对 泵 。 
名 理 衣 《多 表 1 )。 


《3 ) 全 究 改 理 计划 ， 人 制作 下 里 余 贷 期 遵守 率 改 香 买 行 
(4) 对 保证 下 里 父 从 期 飞行 上 其 体 礼 理 。 
(5 ) 每 月 硼 兴 目标 的 买 现状 况 及 计划 的 实施 情 况 。 


期 遵 寺 浴 推 移 图 ( 册 表 2 )。 
使 目标 的 实现 状况 、 计 划 的 实施 情 ) 


、 读 题 的 处 理 状 况 


《6 ) 制作 交 货 
公布 在 目 视 看 板 上 ， 
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研究 改善 计划 ， 侧 作 下 单 父 1 


下 单 交 货 期 遵守 率 改 
本 公司 (MM 电机 ) 相 天 读 题 


上 年 度 下 单 交 货 期 遵守 | 的 日 数 平均 为 5 日 
率 : 85% 设计 变更 过 多 ， 导 致 模具 变更 
( 详细 情况 参照 资料 ) 及 追加 加 工 不 断 出 现 


改善 计划 和 实绩 《目标 : 下 单 交 货 期 遵守 率 100% ) 
= 改善 计划 
4 月 内 部 分 析 周 期 的 内 容 分 析 | ”分 析 完 毕 ( 参照 资料 2 )| _ 对 设计 变更 | 
王 某 


需要 制定 对 策 
对 下 单 计 划 直 接 进行 加 | 试行 已 经 开始 ， 没 有 出 
5 月 | 工 , 按 业 者 的 不 同 生 成 订单 ,| 现 大 的 问题 点 ， 预 计 从 6 5_30 
用 邮件 发 送 ， 试 行 月 开始 正式 实行 


下 单 交 货 期 遵守 率 改 善 实行 管理 表 ( 供 货 商 、 协 力 工厂 ) 


本 公司 ( MM 电机 ) 担当 
”担当 | 张江 | 制作 |4-10| | | 
本 公司 《A 公司 ) 的 现状 及 原因 


re 
上 年 度 的 交 货 本 公司 ( A 公司 ) 难以 应 | 接 单 周 0 
期 遵守 率 为 80% 对 贵 公司 生产 系统 上 的 变更 | 期 的 缩短 | 后 知 或 方 联系 
( 最 差 排序 第 3 ) 对 设计 _ 
最 差 零件 :K 板 设计 变更 较 多 ， 叶 致 模具 | 六 诗作 与 | 对 设计 变更 及 早 


pa 有 二 
A (60% ) 变更 及 追加 加 工 过 多 — 及 | 做 出 变更 预定 


A 公司 填写 未 公司 填写 
改善 计划 


Eee 
生产 现场 改善 ( 缩短 模具 更 换 时 间 、| ”模具 更 换 时 间 缩 短 … EN 
事先 备 好 材料 、 更 改 生产 线 的 编 成 ) | ”材料 的 事先 准备 整理 … 5-30 
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研究 履 善 计划 ， 制 作 下 单 交 货 期 遵守 率 推移 图。 提高 下 单 交 货 期 遵守 率 的 可 视 化 管理 工 
只 如 表 2 所 示 。 


率 由 差 至 好 进行 排序 ， 
Re 最 差 的 10 个 公司 


表 2 提高 下 单 交 货 期 遵守 率 目 视 


. 采购 、 外 协 加 工业 者 | . 下 单 交 货 期 遵守 率 改 善 实行 


守 率 和 人 
、 . 产品 种 类 别 . 下 单 交 货 期 遵守 率 推移 图 
。Z 交 化 其 a 
二 下 | 工程 别 -后 二 | .延迟 或 过 早 交 货 确认 清单 
a . 车 间 别 . 改善 对 策 书 


下 单 交 货 鞭 
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三 、 配 件 集中 管理 


1. 配件 集中 管理 的 定义 


虫 件 集中 管理 珊 是 将 零件 、 材 料 人 交 给 制造 避 久 外 协 加 工 企业 之 责 ， 俏 认 所 调配 的 产品 库 
仔 有 无 的 官 理 活动 。 此 站， 对 填 玫 缺 的 才 件 、 材 料 ， 同 前 工序 友 出 集中 要 求 ， 防 止 上 序 发 生 
迷 延 风 名 理 活动 。 

和 和 异 弟 管理 一 样 ， 这 是 进行 其 他 改 矢 活动 的 基础 管理 。 


2. 配件 集中 管理 的 必要 性 | 


通过 该 省 理 ， 早 期 友 现 零件 、 材 料 的 叉 缺 及 延 克 情 况 ， 尽 量 减 小 生 玉 计划 释 更 这 来 的 
影响 ， 最 络 防 止 以 下 问题 的 友 生 : 

(1) 痰 号、 枪 但 工友 友 生 延 人 过 ， 导 狼 无 法 保 让 各 性 要 求 的 父 仙 期。 

(2 ) 际 缺 贷 的 情况 之 外 ， 因 库 仔 导 怪 的 仿 浠 现 角 。 

(3) 日 程 计划 友 生 要 更 ， 日程 计 划 | 的 可 靠 性 降低 。 

(4) 因为 计划 要 更 ,导致 准备 工作 沪 资 ， 或 为 了 应 对 计划 己 更 ， 骨 进行 准备 


3. 目 视 管 理工 具 一 : 配件 集中 表 


为 了 切 买 进行 配件 集中 弗 理 ， 给 零件 、 材料 分 别 确定 定 容 闫 、 委 入 数量 、 委 人 万 陈 等 ， 根 
据 使 用 情况 进行 现 品 党 理 ， 以 材料 构成 表 及 基础 数据 为 基础 ， 制作 零件 集中 下。 


表 1 配件 集中 表 


记 入 确认 结果 记 入 跟 进 情况 
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三 、 配 件 集中 管理 


4. 目 视 管理 工具 二 : 配件 集中 跟 进 清单 ( 板 ) 


对 于 未 集中 鸭 零 件 、 树 料 ， 将 看 手 生 产 鸭 日 期 顺 碾 记录 侍 配 件 集中 最 进 清早 〈《 板 ) 
中 《“ 见 表 2 )。 配 件 集 中 官 理 可 钢化 省 理 工 其 如 表 3 所 示 。 


2 i ( 板 ) 
11A | 督 06-- 司 。 


去 可 06—13 
mn J 延迟 . D 工业 | 为 交 货 基 


3 Lp | 
P256 模具 修 修整 
M 板 - 正 于 元， 
:D 工业 06_12 


因 我 方 提 人 1 
的 U352 试 验 | ”预定 修理 完成 | 生 技 
机 故障 导致 交 | 日 为 06-10 杨 某 


型 


货 延 迟 


M125 


， 从 :06-10 再 次 督促 


A ~ > 将 A 其 
材料 的 提供 延 证 产品 交 货 期 为 | 赵 某 
06-15 


I 二 


2 


异常 品 件数 ( 交 货 | 者 别 “ 配件 集中 表 
延迟 、 计 划 外 分 批 交 | “产品 种 类 “ 配件 集中 跟 进 清 
货 答 - 工 | 单 ( 板 ) 
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四 、 降 低 材 料 、 零 件 库存 管理 


1. 降低 材料 、 零 件 库 存 管理 的 定义 


降低 材料 、 零 件 库 仔 寺 理 焉 是 为 了 买 现 绍 理 目 标 ， 对 材料 、 零 件 库 仔 进行 改善 鸭 活动 。 
例如 ， 提 局 下 里 余 货 期 时 遵守 率 、 缩 起 调 怒 周期 等 ， 并 对 库 仓 铝 理 万 法 进行 侯 正 。 


2， 降低 材 料 、 零 件 库存 管理 的 必要 性 


通过 降低 材料 、 零 件 的 库存 ， 万 约 的 资金 可 以 进行 有 效 的 活用 ， 提 高 资金 周转 率 ， 同 时 


人 契 [ 局 必 1 
保 宦 病 用 (他 库 租 用 纸 用 、 仙 架 卡 板 帝 用 、 人 工 费 和 等) 下降， 售 款 减少 ， 现 鲍 流 动 灵活 ， 并 
使 产品 原价 降低 、 收 谷 提 局 。 


3. 降低 材料 、 零 件 库存 管理 的 顺序 


(1) 按照 材料 、 零 件 的 种类， 分 别 对 库 咎 金额 、 比 率 、 日 效 进行 调 伍 。 
(2) 设 下 一 个 忆 全 公司 的 党 理 目标 相 整 合 的 降 俯 库 仔 官 理 目标 。 

《3 ) 侧 作 降低 材料 、 零 件 库 仓 改善 买 行 理 理 表 ， 分 析 库 人 存 增 加 的 原因 及 读 题 。 
(4 ) 对 降 代 库 仓 买 施 具 体 计 划 推 进 宫 理 。 

《5 ) 每 月 确认 目标 的 完成 状况 及 计划 的 买 施 状况 。 

《6) 将 计划 进展 及 必 番 买 绩 任 目 饥 看 板 上 公示 。 
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四 、 降 低 材 料 、 零 件 库存 管理 
4. 目 视 管理 工具 一 ， 材料、 零件 库存 内 容 推移 表 


J 
按 眼 材料、 零件 的 种 类 分 列 对 库 仔 鲍 铬 、 比 率 、 日 数 进行 调查 ， 如 表 1 和 下 图 所 示 。 
表 1 材料、 零件 库 仔 内 容 推移 表 





采购 材料 ( 80% ) 外 协 加 工 品 ( 20% ) 


| 装配 
材料 ( 35% ) 零件 ( 45% ) NI (10%) | (10%) 


采购 材料 ( (75% ) 处 协 J ( 25% ) 


装配 


材料 ( 28% ) 需 件 ( 42% ) i 


(由 (1396) 
和 人口 中 口 92% 


En [sl 


材料 、 零 件 库存 保有 日 数 推移 图 
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四 、 降 低 材 料 、 零 件 库存 管理 


5. 目 视 管理 工具 二 : 降低 材料 、 零 件 库存 改善 实行 官 理 表 


研究 改 秋 计划 ， 制 作 降 低 材 料 、 零 件 库存 改 苹 飞行 定理 表 ( 风 表 2), 降低 材料 、 
库存 局 神 化 管理 工具 如 表 3 所 示 。 


表 2 降低 材料 、 零 件 库 仓 改善 实行 管理 表 


交 货 期 遭 守 率 改 善 实行 管理 表 
本 公司 (MM 电机 ) 相 天 诛 题 


因 设计 变更 导致 生产 延迟 及 营业 部 门 | ppp a a 
要 名 出 货 ， 因 此 将 村 正常 情况 下 音 的 寺中 将 昌 和 和 牛 
上 年 度 未 库存 金额 ， 件 、 材 料 作 为 库存 进行 了 累加 
XXXX 千 元 库存 金额 大 的 电子 零件 ， 下 单 交 货 期 | 提高 下 单 交 货 期 遵 
库存 保有 日 数 : 30 日 | 遵守 率 为 XX%， 调 配 周 期 为 XX 日， 因 | 守 率 
担心 生产 线 停止 ， 将 剩余 订单 提前 交 货 | ”缩短 调配 周期 


钢板 及 金属 加 工 品 … 修正 下 单 批 次 
改 和 于 计 划 和 有 买 买 绩 


将 几 秒 上 的 库存 统计 循环 库存 统计 程序 变更 04-| 程序 变更 
由 每 月 变 为 每 周 (至 6 月 ) |28) 入 料 时 ， 分 月 给 现 品 票 | 分 人 有 友人 从 
确立 辣 所 长 期 停滞 零件 材 | 贴 上 标签 ， 讨 论 是 否 可 以 对 | 个 月 开始 这 
料 的 方法 长 期 停 灌 品 实现 目 视 判断 “| 田 茶 
的 村 放 、 材 和 交 的 指示 | 关于 作 会 | 生生 人 
( 参照 议事 录 1、2 ) 日 程 明确 化 


表 3 ”降低 材料 、 零 件 库存 目 视 管 理工 具 


管理 指 术 管理 单位 管理 循环 目 视 管理 工具 


零件 库存 降 降低 材料 、 零 件 库存 改善 实 
“ 采购 、 外 协 加 工 并 


零件 库存 降 | 业者 别 . . 材料 、 零 件 库存 内 容 推移 表 
. 产品 种 类 别 . 半 . 材料 、 零 件 库存 保有 日 数 扒 
. 材料 、 零 件 库存 保 | “ 车 间 别 移 图 
有 日 数 . 改善 对 策 书 
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五 、 缩 短 调配 周期 管理 


1. 缩短 调配 周期 管理 的 定义 


御 得 调 护 周期 省 理 丈 是 缩 在 从 材料 、 零 件 的 诗 友 出 到 对 万 交代 的 时 间 的 党 理 。 
调配 周期 是 指 信息 在 公司 内 部 集注 的 时 间 (文件 编制 时 间 ) 加 上 从 友 出 订 里 到 对 万 父 负 
时 期 间 〈 实际 周期 )。 


2.， 缩短 调配 周期 管理 的 必要 性 


如 果 调 配 周 期 过 长 ， 会 因 担 心 父 仙 期 延 偿 而 增加 库仑 ,并且 在 品质 个 民 及 生 广 日 程 计 划 
要 更 时 ， 不 能 灵活 应 对 ; 有 反 过 来 ， 如 果 凋 屿 周期 可 以 缩 在 ， 各 万 面 的 改 蔷 官 理 也 容易 推进 。 


3. 缩短 调配 周期 管理 的 顺序 


(1) 按照 供应 两 的 个 同 及 零件 、 材 料 的 个 同 对 调配 周期 分 别 进行 凋 但 。 
(2) 设 定 习 全 公司 整体 雪 理 目标 衫 整合 的 纺 志 调配 周期 二 理 目标 。 

( 3) 周期 时 间 的 短 缩 对 东 要 以 天 键 的 采购 、 外 协 加 工业 者 为 改 笋 对 象 。 
(4) 击败 J 改 坪 计划， 实行 缩 得 调 屿 周期 改 坪 沪 理 。 

(5) 对 缩 香 周期 实行 具体 的 沪 理 ， 跟 进 计 鞠 成 情况 。 

(6) 每 月 亿 兴 目标 的 买 现 状况 及 计划 | 的 买 施 状况 。 

(7) 创作 调配 周期 推移 表 。 

(8) 将 计划 进 尽 及 改善 实绩 公布 企 看 板 上 。 

















4. 目 视 管理 工具 一 : 缩短 调配 周期 改善 实行 
表 1 缩短 调配 周期 改善 实行 管理 表 
担当 : 赵 某 (整体 日 标 调配 周期 1/2 化 ) 


, 示 
供应 “| 材料 
商 名 国 几 名 村 日 数 


10 日 | 采用 非 正式 | 7 月 下 人 单 的 部 分 开始 交 | 的 方式 。 候 补 的 
A 公 司 | 钢材 | ,5 日 | 下 羊 、 分 批 交 | 单 的 部 分 | 货 期 为 5 日 ( 建 
货 方式 “| 议 分 批 交 货 ， 
查 候 4 ) 
pr ee 
ey 从 9 月 | 的 鹤 件 材料 为 中 | (参照 X00 
3 日 | 配送 “| 开始 实行 | 心 。 对 具体 问题 | 已 报价 ( 预算 
进行 研究 透支 ) 
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五 、 缩 短 调配 周期 管理 


4. 目 视 管理 工具 一 : 缩短 调配 周期 改善 实行 管理 表 


提高 接 单 
预测 精度 


导入 小 量 |， 
口 


配 达 方式 
周期 目标 


和 i 证 | B 公 司 


条 且 - 贡 匡 < 尖 
表 3 ” 编 短 调配 周期 目 视 管理 工具 


管理 单位 管理 循环 


管理 指标 
Wt SE 


。 调配 周期 日 数 
“。 调配 周期 缩短 率 
“车间 另 
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表 2 aa 





Be 
司 的 下 单 预测 情 


况 调整 


周期 实绩 


周期 实绩 


周期 最 终 目 标 


目 视 管理 工具 
“缩短 调配 周期 改 


管 实 行 管理 表 


.调配 周期 推移 图 
。 改善 对 策 书 
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品质 管理 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 


期 流动 管理 
外 协 加 工矿 品质 管理 
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品质 管理 部 门 自主 、 迅 速 、 适 当地 进行 PDCA 循环 ， 使 所 有 的 品质 信息 都 表现 出 来 ， 
从 了 立 品质 傈 赴 体 拥 ， 通 过 对 品质 的 二 理 、 改 善 ， 倘 保 顾 各 的 满 砷 尽 。 


1. 品质 管理 部 门 的 职责 


(1) 实现 顾 各 要 来 的 三 品 品 奈 ， 并 维持 (党 理 ) 一 定 的 水 ) 

(2 ) 通过 改 秋 进一步 所 高 品质 水 准 ， 并 维持 一 是 的 水 准 。 

(3) 对 友 生 投诉 及 个 民 的 原因 进行 凋 查 ， 努 力 避 免 再 交友 生 。 

(4) 使 洪 在 的 品质 问 古 浮 出 表面 ， 所 一 米 取 质 防 处 理 措施 。 

(5) 将 维持 、 改 赦 品 质 的 万 法 标准 化 ， 同 时 对 相 天 人 员 进 行 培训 ， 使 其 完全 了 解 。 

《6 ) 通过 日 凋 的 指导 、 上 监督 ， 使 品质 上 的 问 古 点 学 上 表面 ， 并 从 改 番 飞 施 到 效果 傅 认 一 
目 跟 进 (要 充分 起 到 品质 省 理 部 门 ] 独 特 的 “家 帮教 是” 作用 )。 

(7) 防止 因 品 质 个 民运 成 的 机 会 损失 ， 为 收 荔 的 提高 做 出 页 献 。 


2. 目 视 管理 的 推进 方向 


1. 降低 投诉 官 理 目 锣 化 

对 于 投诉 ， 要 迅速 进行 当面 处 理 ， 同 时 采取 根本 对 筑 ， 俏 保 顾 各 的 信 栅 及 满意 大 。 例 如 ， 
投诉 点 生 件 数 / 损失 金额 推移 图 、 投 诉 损 夫 金额 井 理 表 、 投 诉 对 有 一 让 表 、 负 面 信息 一 由 表 。 

2. 降低 人 不 民 宫 理 目 钢 化 

对 已 经 点 生 的 不 民 ， 除 了 防止 该 不 民 册 次 上 友 生 ， 同 时 偿 要 将 信息 共 京 ， 努 力 预 防 不 民 
点 生 。 例 如 ,不 民 上 生 件 效 / 率 推 移 图 、 不 民 损 失 金 领 推 移 图 、 不 民 对 宽 一 讽 表 、 不 民 生 
状况 看 板 。 

3. 分 析 不 民 官 理 目 锣 化 

分 析 品 质 信 息 ， 对 上 工 位 的 个 民有 米 取 根本 对 菏 。 设 日 程 要 分 步 又 进行 目 锣 官 理 。 例 如 ， 
工序 / 现 阴 /产品 别 排列 图 、 根 本 对 筑 买 施 率 推移 图 、 根 相对 筑 铝 理 表 、 根 本 对 禹 日 程 管 理 表 。 

4. 杨 合 日 程 党 理 目 视 化 

为 了 遵守 既 下 的 检查 日 程 ， 在 将 日 程 、 负 和 傈 可 倪 化 时 同时 进行 竹 环 。 例 如 ， 梭 但 日 程 遵 
守 蒜 推移 图 ， 生 产 、 检 合 负 俗 结 理 表 ， 枕 全 日 程 宫 理 表 。 
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由 


管理 指标 


“ 公司 全 体 


二 = 
. 标准 化 实施 率 | “ 公司 全 体 
° 部 门 别 | 


| 公司 全 体 
. 部 门 / 车 间 别 | 生 


。 了 ALTY 乒 二 ” 顾客 别 
投诉 损失 金额 本 现象 别 


。 八 二 

7 , a 
“ 不 良 损失 金额 | “亲王 刘 

| 一 现象 别 
* 公司 全 体 
“部门 / 车 间 别 
“ 工序 / 现象 / 
产品 别 


根本 对 策 实 


“ 初期 流动 管 
理 日 程 遵守 紊 


“ 不 民 发 生 件数 
“下 民 久 年率 
* 不 展 损失 金额 
“ 外 部 委托 企 
业 的 评价 点 数 


"测定 机 器 的 | ， 机 器 别 
故障 率 “部门 / 车 间 别 


业 有 | 


期 


部 门 / 车 间 别 | 
一 根本 对 策 实 | .外 部 委托 企 |。 


施 康 业 别 | 
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管理 单位 常理 循环 目 视 管理 工具 


“部门 别 
。 个 人 别 


育 训练 实施 日 程 表 
育 训练 实施 推移 图 
“ 技能 图 表 


标准 化 实施 日 程 表 
标准 化 实施 率 推移 图 


投诉 发 生 件 数 / 损 失 金 
额 推移 图 

* 投诉 损失 金额 管理 表 

“。 投诉 对 策 一 览 表 

。 负面 信息 一 览 

“月度 / 年 度 不 恨 率 / 不 展 
损失 金额 推移 图 

* 不 恨 对 策 一 览 表 

* 不 良 发 生 一 览 

"工序 /现象 /产品 别 排 
列 图 

* 根本 对 策 管 理 表 

根本 对 策 日 程 管 理 表 

“ 生产 、 检 查 负荷 管理 表 

。 生产 、 检 查 日 程 管理 图 

“ 检查 日 程 管理 表 

“。 每 日 检查 日 程 管理 表 

“。 初期 流动 管理 日 程 遵守 

康 推 移 图 

“。 初期 流动 管理 日 程 表 

“ 不 恨 发 生 件 数 / 率 推移 图 

* 不 良 损失 金额 推移 图 

。 不 良 对策 一 览 

“让 部 委托 相 业 售 理 表 

“外 部 委托 企业 评价 表 

测定 机 器 故障 率 推 移 图 

测定 机 器 检查 表 

测定 机 器 校正 管理 表 


* 不 适合 发 生 一 览 
“ 根本 对 策 实施 日 程 表 
* 根本 对 策 管 理 表 

“ 根本 对 策 实施 率 推 移 图 
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二 、 降 低 投诉 管理 


1. 降低 投诉 管理 的 定义 


投诉 丈 是 顾 各 久 用 户 因 产品 抽 量 及 服务 鸭 不 足 提出 的 砷 见 及 不 注 。 

除了 表面 化 〈 显 在 化 ) 的 划 风 之 外 ， 允 有 相当 的 非 表 面 化 〈 浇 在 化 ) 总 凡 。 对 于 这 些 草 
册 《个 满 )， 住 迅速 进行 当面 处 理 的 同时 ， 允 要 玉 肥 和 骨 友 生 防止 对 菏 (根本 对 和 )。 对 寺 个 满 
总 多 ， 要 适当 收集 信息 ， 制 是 将 来 的 珊 防 对 策 。 


2. 降低 投诉 管理 的 必要 性 | 


对 于 投诉 ， 要 进行 当面 处 理 (更 换 民 品 及 俱 理 等 )。 但 如 果 只 是 通过 当面 处 理 将 巧 风 及 
不满 一 扬子 解决 ， 很 容易 导致 一 芳 永 过 时 想法 ， 踊 于 采取 髓 发生 防止 对 朱 。 其 结果 是 ， 同 桩 
四 问题 月 次 肥 生 。 
如 末 放 置 不 蔓 ， 将 导致 出 现 利 敬 减 少 、 销 售 下 降 、 父 吻 停 止 ， 其 全 从 肝 一 训 域 退出 等 六 
重 问 题 。 
为 了 事业 的 存 红 及 上 肥 展 ， 要 以 正 丛 鸭 态 尽 面 对 投诉， 必须 采取 根 汪 对 虎 。 


3. 目 视 管理 工具 一 ， 投 诉 对 策 一 览 表 
为 了 迅速 并 准确 地 捕 冲 投诉 信息， 并 迅速 进行 当面 处 理 对 策 )， 要 按 发 生 的 时 间 ， 合 


用 投诉 对 豆 一 砚 表 对 投诉 内 容 、 原 因 、 对 泉 、 担 当 部 门 、 期 限 、 买 施 日 、 效 末 傅 认 、 是 否 需 
要 根本 对策 等 信息 进行 总 结 、 管理 。 


表 1 投诉 对 策 一 览 表示 是 否 需要 根本 对 策 


ue 顾客 
下 加 
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DK 


了 门 营 理 标杆 
二 、 降 低 投 诉 管理 
4. 目 视 管理 工具 二 : 投诉 发 生 件数 /损失 金额 推移 图 


一 旦 点 生 投 诉 ， 除 了 会 造反 损害 顾 各 的 信任 硫 这 种 潜 仁 损 夫 外 ， 任 采取 对 案 上 也 要 化 帝 
大 量 的 供 金 。 因 此 ， 要 按照 整 体 及 工 计 、 现 象 、 内 容 、 广 品种 类 的 人 不同， 分 层次 对 投诉 鸭 友 


生 状 况 推 黎 形式 进行 把 握 。 可 将 友 生 件数 和 损失 鲍 颌 帮 在 一 起 加 以 表示 ， 并 有 目 将 两 者 的 递减 
目标 值 及 实现 期 限 记 入 图 中 ( 见 下 图 )。 


损失 金额 目标 


发 生 件数 目标 


于 了 秒 浊 渍 一 


投诉 友 生 件数 / 损失 金额 推移 图 ( 全 体 ) 


5. 目 视 管理 工具 三 : 投诉 损失 金额 管理 表 


当 目 标 霖 达到 时 ， 每 月 对 原因 进行 分 析 ， 丙 讨 如 何 处 理 并 制定 对 策 ， 在 对 策 六 生效 果 、 
目标 实现 之 前 ， 一 且 使 用 目 视 官 理工 其 进行 宫 理 ( 风 表 2 )。 


表 2 投诉 损失 金额 管理 表 
投诉 损失 金 | 目标 超过 
额 实 绩 / 元 | 金额 /元 


为 了 预防 投诉 事件 发 生 ， 将 顾客 的 不 满 及 在 公司 内 部 发 生 的 不 良 作为 负面 信 
作成 一 览 表 ， 随 时 或 定期 从 其 中 选择 项 目 ， 进 行 预 防 处 理 的 强化 提高 ( 见 表 3 


/LN 9 


表 3 负面 信息 一 览 表 
发 生日 | 安生 | 品名 | 型 号 | 制造 日 | 次 任 | 现象 | 原因 | 对 策 | 结果 | 担当 者 
场所 加 加 = a A < 是 | = 
机 械 零 | 晨 条 | 定期 | 无 再 次 
EI 


| 
做 到 输入 关键 字 即 可 立刻 进行 检索 
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三 、 降 低 不 良 管理 


1. 降低 不 恨 管理 的 定义 


降 民 不 民 宇 理 列 是 减少 品质 不 民 现 冢 ， 并 最 终 买 现 零 不 民 罗 活动。 其 中 包括 品质 信息 鸭 
收集 久 分 析 、 不 民 诛 因 鸭 合 找 、 不 民 冉 次 友 生 的 防 止 、 检 合体 制 罗 修正 等 。 一 般 情 加 下 ， 像 
以 职务 等 级 为 准 鸭 活动 、QC 循环 活动 等 ， 降 低 不 民 宫 理 多 仕 构 建 于 全 公司 时 体制 下 买 施 。 


2. 降低 不 良 管 理 的 必要 性 


降低 企业 损失 : 品质 个 民 的 损耗 会 给 企业 造成 极 大 的 损失 。 品 质 不 民 个 仪 会 造成 材料 报 
瞩 、 厂 品 等 级 降低 、 成 品 泰 降低、 投诉 对 策 绩 等 且 接 损失 ， 炊 会 六 生 因 修理 、 调 整 造成 鸭 效 
率 低 下 、 顾 各 流失 、 呈 了 业 领 降 代 等 间 手 损失 。 


3. 目 视 管理 工具 一 : 不 良 对 策 一 览 
为 正人 锯 及 时 捕 近 个 展 信息 ， 并 迅 速 采 取 对 策 ， 每 痰 友 生 不 民 ， 部 要 使 用 “不 民 对 策 一 
览 表 ”， 将 不 良 内 容 、 原 因 、 对 策 、 担 当 部 门 、 期 限 、 实 施 日 、 效 果 确认 、 是 否 需 要 根本 对 


宽 等 情 部 记录 下 来 进行 各 理 《 见 表 1 )。 品 质 宫 理 部 门 有 要 对 是 售 需 要 采取 根 本 对 近 进 行 监 叔 ， 
当 需 要 采取 根本 对 各 时 ， 对 担当 邵 门 买 施 指 导 。 


关中 1| 安装 位 | 从 装 本 


表 1 不 民 对 集 一 贞 表 
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三 、 降 低 不 良 管 理 


4. 目 视 管理 工具 二 : 不 良 发 生 一 览 表 | 

为 了 使 不 良 信息 一 目 了 然 ， 在 公司 、 部 门 或 车 间 公 示 “ 不 良 发 生 一 览 表 ”(〈 见 表 2)。 这 
样 就 可 以 随时 掌握 不 良 信息 ， 并 可 以 了 解 每 天 、 每 周 的 不 良 率 变 动 ， 每 周 分 析 并 采取 对 策 ， 
过 速 进 入 旨 理 循环 。 













表 2 不 民有 友 生 一 多 


5. 目 视 管理 工具 三 


为 了 防止 个 民 友 生 ， 品 质 官 理 部 门 要 对 天 系 部 门 进行 监督 、 指 导 、 支 援 、 接 受 报 告 等 ， 
官 理 黄 目 非 吊 多 。 因 此 ,为 了 个 发生 遗漏 ， 应 该 制作 检查 清 畦 〈 风 表 3 ), 切实 进行 买 施 忠 进 。 






表 3 ”品质 管理 部 门 检查 清 


制造 部 门 | 不 良 对 策 记 入 报告 2 每 日 | 每 日 
7 
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三 、 降 低 不 良 管 理 


6. 目 视 管 理工 具 三 : 月 度 / 年 度 不 展 率 / 不 民 损 失 金 额 推移 图 


侧 作 月 大 /年 县 不 民 率 推移 匀 ， 每 周 或 每 月 更 新 ， 使 每 日 / 每 月 的 推移 情况 能 够 一 目 

了 然 。 仁 月 屋 鸭 表 档 中 ， 要 记 入 不 民 损 失 金 额 的 月 县 买 绩 和 和 肾 计 买 绩 《 见 下 图 )。 当 不 民 损 

失重 额 霖 飞 现 时 ， 使 用 损失 和 鲍 额 官 理 表 ( 参 引 “降低 投诉 官 理 ” 中 的 表 3) 对 原因 、 人 处理 
及 对 条 进行 上 理 。 


上 升 后 的 原因 及 对 策 不 良 损失 金额 累计 目标 
着 成 后 的 不 良 损失 金额 办 计 实绩 | 


图 月度/ 年 度 不 民 率 /不 展 损失 金额 推移 图 
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四 、 分 析 不 恨 管 理 


1. 分 析 不 良 管理 的 定义 


分 析 不 民 早 理 克 是 将 品质 信息 扫 等 级 进行 分 类 ， 从 和 个儿 尽 寻找 问题 点 及 要 因 ， 从 中 这 
出 重要 的 有 要因， 为 了 防止 问题 再 次 点 生 ， 采 取 根 本 对 筑 的 活动 。 


2. 分 析 不 良 管理 的 必要 性 


确保 客户 满意 度 ， 增 加 收益 :如 果皮 生 不 民 ， 要 立刻 水 取 对 肛 。 任 切 期 分 析 不 民 诛 因 时 ， 
多 是 表面 原因 ， 和 而 根源 难以 把 握 ， 这 样 问 题 会 重复 有 友 生 ， 导 致 失去 顾 各 鸭 信任 ， 并 佳 采 取 对 
友 上 化 资 六 量 的 完 用 ， 对 收益 负 来 产 重 影响 。 要 息 作 止 这 种 状态 ， 湖 须 进 行 分 析 不 民 宣 理 。 


3. 目 视 管理 工具 一 : 工序 /现象 /产品 排列 图 

任 一 定期 间 内 ， 收 集 不 民 数 据 ， 将 其 控 工 序 /现象 / 订 品 的 个 同 加 以 分 级， 做 成 一 看 全 
和 的 排 诈 图 等 工具 图表 ( 几 图 )。 对 于 上 位 个 民 , 要 优先 采取 根本 对 策 , 使 整体 不 民 的 友 生 降 低 。 
不 民 对 筑 全 讨 由 品质 过 理 避 门 主导 ， 将 相 天 部 门 入 员 集 合 起 来 ， 每 月 定期 举行 。 下 图 是 按照 
现象 别 进行 分 类 的 排列 图 例子 。 通 过 将 对 策 前 及 对 策 后 放 在 一 起 ， 可 以 进行 效果 确认， 并 使 
下 一 主题 明明 。 


N=198 


图 工序 /现象 /产品 别 排列 图 
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4. 目 视 管理 工具 二 : 根本 对 策 管 理 表 | 


根本 对 汞 (也 称 和 再 友 生 防止 对 策 、 持 人 久 对 琐 、 糯 正 处 理 及 潜 防 处 理 等 ) 应 按照 解决 问 
喘 的 七 个 步骤 逐次 实施， 中) 现状 把 握 一 如 活动 计划 下 (3) 要 因 分 析 一 对 东 栗 双 一 () 对 策 买 施 
一 (6 效果 人 确认 一 (D 尽 结 《 风 表 1 )。 
表 1 根本 对 策 管 理 表 


© | 
es 


5. 目 视 管理 工具 三 ， 根本 对 策 日 程 管理 表 | 


对 于 个 别 根本 对 策 ， 以 贡 任 部 门 为 中 心 进行 定理 。 为 了 便于 品质 省 理 部 门 对 整体 进行 官 
理 ， 应 使 用 如 表 2 所 示 的 日 程 昨 理 表 进 行 镍 理 。 和 名 部门 以 表 中 计划 时 间 (每 个 月 ) 报告 其 所 
负责 的 项 目 进展 状 光 。 对 于 严重 拖延 珊 冢 ， 品 押井 理 部 | 门 要 找 出 原因 ， 进 行 肥 援 并 量化 指 写 ， 
尽快 纠正 蝗 程 拖延 的 问题 。 


表 2 ”根本 对 策 日 程 管理 表 
局 目标 | 实现 | 责任 | 担当 | ,| | | 问题 | 硕 | 处 理 | 担 | 其 
` 竺 
ss] kl] | | | | 
OE | 
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五 、 检 查 日 程 管理 


1. 检查 日 程 管 理 的 定义 


由 考 便 日 程 和 生 广 日 程 罕 密 相连 ， 需 要 对 其 进行 寄 密 、 灵 洛 的 祝 理 ， 使 机 便 日 程 的 延 
达 状况 及 原因 一 看 便 旭 。 

为 了 避风 发 生 延 公 ， 根 据 需 要 ， 将 活动 延伸 到 前 工序 ， 以 保证 按照 日 程 计划 出 代 所 进行 
的 理 理 ， 丈 是 检 合 日 程 党 理 。 


2. 检查 日 程 管理 的 必要 性 


增加 收 荔 : 在 最 终 栓 查 中 ， 对 日 程 进行 党 理 非 毅 重要 ， 这 是 保 广 品 计 的 最 后 天 口 。 

如 条 品质 不 民 的 产品 流出 , 会 号 上 招致 投诉 , 所 以 , 无 伦 日 程 怎 丁 茶 迫 , 也 个 能 减少 步骤 。 
因此 ,最终 查 但 日 程 处 于 工序 诸多 问 古 (日 程 是 这 、 品 质 不 民 ) 的 影响 及 保 直 父 货 期 夹板 
之 间 ， 需 要 进行 焕 珊 、 艰 天 的 富 理 。 

迷 但 日 程 时 适当 买 施 ， 最 终 将 司 生 产 昌 程 、 进 尽 宫 理 能 合适 当 买 施 相 天 联 。 生 产 工 序 和 
迷 合 工 序 乙 间 ， 应 该 通过 活用 日 程 雪 理 表 等 目 视 工具， 定期 《如 宁可 能 的 话 最 好 每 天 ) 进行 
最 新 信息 父 搞 ， 当 友 生 延 伙 时 ， 米 取 对 策 ， 将 延 克 时间 赶 回 。 


3. 目 视 管理 工具 一 生产、 检查 日 程 管理 图 
住 无 法 米 用 里 个 流动 的 生 广 万 式 中 《个 列 授 早生 疗 )， 品 质 弗 理 部 门 6 最 终 枕 合 白 程 信 
恩 和 和 制造 部 门 的 生 天 日 程 信息 应 时 党 相互 交换 ， 在 整体 生 逆 日程 之 下 进行 尽 括 党 理 。 因 此 ， 
需要 做 反 训 下 图 所 示 鸭 生产 、 迷 但 昌 程 过 理 匀 “整体 图 )。 
分 查 日 程 





























图 生产、 检查 日 程 管理 图 
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五 、 检 查 日 程 管理 


4. 目 视 党 理工 具 二 : 和 生产、 检查 负 答 管理 表 


为 了 将 负 厅 过 高 的 日 期 任务 同 且 分 散 或 玉 取 支援 等 措施 ， 极 力 买 行 声 稀 化， 要 制作 负 硒 
和 能 力 天 系 表 。 为 了 做 到 间 蛙 明了 ， 做 成 生 太 、 检 但 负 条 官 理 表 进 行 管理 ( 册 表 1 )。 


表 1 和 生产、 检查 负 答 管理 表 


5. 目 视 管 理工 具 三 : 检查 日 程 管理 表 | 


有 时 需要 榨 但 部 门 独立 进行 日 程 宫 理 ， 并 且 入 料 检 伍 及 工序 内 检 盒 有 时 很 耗 时 间 。 
这 时 ， 要 授 照 品种 的 不 同 ， 分 别 仁 表 格 中 设置 白 程 时 讽 定 和 买 绩 、 担 当 者 、 问 题 氮 、 原 因 、 
对 宽 \ 对 名 担当 邵 门 、 期 限 、 买 施 日 、 效 末 傅 认 、 是 售 需 要 采取 根本 对 宽 等 芒 目 进行 铝 理 《〈《 见 
表 2 )。 


表 2 检查 日 程 管理 表 


工序 内 检查 时 ， 工序 内 检查 时 ， 
填 工 序 名 填 接 料 日 
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6. 目 视 管理 工具 四 ， 每 日 检查 日 程 管 理 表 


如 果 每 日 检查 的 数量 绞 多 ， 又 想 对 延迟 及 超前 进行 紧密 的 和 理 时 ， 需 要 设置 “每 日 检查 
日程 绾 理 表 ”进行 礼 理 。 按 昭 品 种 的 个 同 ， 届 置 大 于 查 查 及 检查 完成 的 珊 是 时 间 、 实 绩 时 间 、 
检查 预 下 数 、 实 绩 数 、 担 当 者 、 问 古 筷 、 原 央 、 人 处 理 、 对 菏 、 是 任 需 要 采取 根本 对 东 等 碳 目 ， 
使 内 容 一 看 使 知 《〈 见 表 3 )。 


表 3 每 日 检查 日 程 管 理 表 


四 管理 
XX 检查 时 间 调 二 


上 人 是 否 需 要 采取 
下 栏 填 实 实绩 根本 对 策 
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六 、 初 期 流动 管理 


1. 初期 流动 管理 的 定义 
所 谓 初 期 流动 管理 ， 就 是 尝 随 制造 开始 之 后 及 销售 开始 后 采取 的 特别 管理 体制 ， 是 加 强 
品质 信息 的 收集 密度 ， 并 对 友 现 的 问题 迅速 采取 根本 对 策 的 管理 。 


2. 初期 流动 管理 的 必要 性 | 
尽快 进入 理想 的 稳定 生产 体制 : 为 了 能 精细 入 微 地 满足 顾 各 鸭 要 求 ， 产 品 鸭 并 及 、 改 民 


需要 示 速 、 准 时 地 进行 。 随 着 克 争 的 激烈 ， 产 品 的 生命 周期 越 来 越 现 ， 需 要 迅速 、 般 背地 进行 
产品 开 上 友 并 投放 到 市 场 , 以 占据 有 利 地 位 。 这 时 , 如 有 果品 质 友 生 问题 , 寻 致 的 后 末 可 能 是 致命 的 。 


3. 目 视 管 理工 具 一 : QA 表 


所 请 QA 表 ， 殉 是 将 品 项 保证 上 的 重点 《设计 上 四 构想 及 对 生 天 部 门 的 希望 事 英 ) 从 设 
计 邵 门 传 给 生产 避 门 的 手段 ， 包 括 如 有 果 不 能 满足 设计 品质 将 给 产品 珊 来 竹 样 的 影响 等 问题 。 
这 梓 ， 制 造 部 门 束 可 以 提前 开始 制作 天 品 应 该 进行 的 准备 及 考虑 对 策 。 
表 1 人 


2 组 件 名 Ee 


E) 0 ne 


| JI 向 度 人 下 作业 标准 书 
EE | 


4. 目 视 管 理工 具 二 工序 FMEA 表 


仕 工 序 FMEA 中 ， 将 因 工 序 的 个 完备 可 能 会 友 生 的 不 展现 象 找 出 ， 并 对 其 会 对 亚 品 三 生 
和 尽 样 的 不 民 影 响 进行 分 析 。 这 是 一 种 尽 可 能 找 出 问题 点 并 进行 分 析 的 技法 。 使 用 该 办 法 ， 针 
对 QC 工程 表 管 理 项 目 及 检查 项 目的 特性 ， 对 预想 的 不 完备 之 处 事先 进行 分 析 ( 风 表 2 )。 虽 
然 工 序 FMEA 表 及 QC 工序 表 有 时 由 品质 管理 部 门 以 外 的 单位 制作 ， 但 品质 管理 部 门 作为 整 
体 品 质 的 管理 部 门 ， 有 责任 对 其 内 容 及 进度 进行 管理 。 
表 2 工序 FMEA 表 
产品 名 | 发 布 日 | 年 月 日 | 修订 日 | 年 月 日 | 


| 评价 


统 
一 
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六 、 初 期 流动 管理 


5. 目 视 管 理工 具 三 :详细 日 程 计 划 表 及 问题 对 策 管理 表 | 


为 了 使 新 矿 品 开 发 、 市 场 投入 能 够 按 计 划 进 行 , 需要 制作 “ 评 细 日 程 计 划 表 ”( 册 表 3 ) 
及 与 其 相关 的 “问题 对 策 管 理 表 ”( 见 表 4)， 切 实 实 行进 度 管理 。 品 质 管理 部 门 作为 主管 
里 位 ， 要 定期 “最少 一 月 一 多 ) 侍 天 系 部 门 之 间 进 行 综合 信息 更 所 、 问 题 氮 、 对 宽 久 效 末 
俩 认 。 人 在 无 遗漏 地 记录 了 必要 信息 的 目 钢 看 极 恒 将 相 天 入 员 集 中 起 来 买 施 该 工作 ， 会 起 到 
非常 好 的 效 果 。 


表 3 详细 日 程 计划 表 


| Ee 
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贰 管理 


1. 外 协 加 工厂 品质 管理 的 定义 


外 部 协 加 工厂 品质 管理 位 于 本 公司 品质 管 ee 首 乞 ， 要 将 本 公司 的 品质 症 于 
二 理 状态 过 下 ; 然后 ， 委 托 外 协 加 LIL| 将 品质 是 于 省 理 状态 之 下， 并 根据 需要 进行 指导 培训 |。 
如 宁 因 外 内 加 工 上 国 责 任 造 茅 不 民 ， 品 质 雪 是 与 调 但 部 门 协力 ， 努 力 将 问题 解决 并 防 
止 冉 皮 生 。 


2 外 协 加 工厂 品质 管理 的 必要 性 


实现 共 赢 : 从 顾 各 的 角 居 来 看 ， 并 个 会 因为 个 民 是 外 协 加 IL 造成 的 ， 丈 能 众 妨 这 种 情 
况 ， 所 有 的 责任 最 终 都 将 集中 人 在 完成 广 品 的 企业 上 。 因 此 ， 要 认识 到 ， 本 企业 和 外 协 加 工厂 
的 萌 运 是 联系 任 一 起 的 ， 必 须 时 刻 推 进 品质 管理 。 

当 外 协 加 工 上 进入 品质 管理 状态 之 后 ， 可 以 终止 入 料 机 但 ， 转 为 多 检 ， 这 梓 个 但 可 以 二 
约 权 三 的 和 人工 及 费用 ， 对 外 协 加 工厂 来 讲 也 有 极 大 的 益处 。 


3. 目 视 管理 工具 一 :品质 计划 书 ( QC 工序 表 ) 
品质 计划 书 《QC 工序 表 ) 如 表 1 所 示 ， 包 括 检 查 基 准 、 作 卫 标 准 等 基准 。 和 在 外 协 加 
工 中 ， 有 些 规模 非常 人 小， 因此 有 时 需要 从 图 表 的 制作 方法 开始 指导 。 
表 1 品质 计划 书 ( QC 工序 表 ) 
ny 


管理 > 
村 品质 特性 | 各 净值 | 责任 | 测定 i 四 人 
所 业 各 | 夹具 | 苇 理 世 | 
人 EE 国 斩 加 


4. 目 视 管理 工具 二 不良 对 策 一 览 表 


外 协 加 工厂 造成 的 不 恨 ， 每 次 友 生 都 要 记 入 个 展 对策 一 伟 表 进行 沪 理 。 表 格 项 目 应 包括 
友 现 日 、 贡 任 涯 、 故 生日、 内 容 、 原 内、 对 策 、 对 担当 者、 期 限 、 实 施 日 、 效 有 果 傅 兴 、 是 
合 需 要 采取 根本 对 筑 等 ， 这 桩 才能 迅速 、 彻 底 地 进行 品质 改善 《 见 表 2 )。 


表 2 不 恨 对 策 一 抠 表 


re EE 
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七 、 外 协 加 工厂 品质 管理 


5. 目 视 管理 工具 三 : 外 发 加 工 不 良 率 推移 图 
每 月 按照 外 协 加 工 上 的 不 同 ， 分 别 制作 不 民 率 推移 图 。 不 民 率 上 下 浮动 剧 开 时， 将 其 原 
因 及 对 策 内 容 记 入 图 中 《 风 图 1 )。 


EE EE 
A 公司 : 虽 持 续 进行 整体 


但 仍 需要 一 段 时 间 努 力 。 


而 三面 证 
| [A 
人、 人 二 
TAT 
4 写 6 7 8 可 0 1 12 1 全 3 
1 xx 年 度 机 械 零 件 外 发 加 工 不 良 率 推移 图 


6. 目 视 管 理工 具 四 ， 外 协 加 工厂 管理 表 
当 不 良 率 有 增 大 倾向 及 发 生 重大 不 良 时， 一定 要 及 早 采取 对 策 。 因 此 ， 按 照 外 协 加 工厂 的 
不 同 ， 应 针对 问题 点 及 问题 怖 和 同 督 促 其 采取 对 策 ， 并 使 用 进度 管理 的 目 视 工具 ( 见 表 3 和 图 2 )。 
表 3 ”外 协 加 工厂 管理 表 


加 兰若 
序 | 外 协 加 | 、。 是 否 需要 | 担当 者 | 


对 P 公 司 的 评价 : 价格 方面 协 
力 处 于 停滞 状态 ; 品质 需要 进 
一 步 提高 ; 对 应 能 力 提高 ; 其 


应 对 能 力 有 
很 大 所 局 价格 方面 的 协 
力 停滞 了 3 年 


图 2 外 协 加 工厂 评价 图 
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由 开发 设计 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 
开发 设计 日 程 管理 
成 本 推进 


、 A 人 


降低 设计 不 良 管理 





第 九 章 ”开发 设计 部 上门 管 理 标杆 


一 、 由 开发 设计 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 





开 皮 设计 是 生产 活动 鸭 蕊 期 工程 ， 要 高 效率 地 开展 各 理 活 动 ， 使 工房 、 工 时 、 品 质 、 谍 
题 买 现 可 钢化 。 


1. 开发 设计 部 门 的 职责 

(1) 准 傅 把 握 市 场 需求 及 顾 各 要 求 ， 并 在 和 开 友 设计 中 爷 分 考虑 ， 通 过 所 高 广 品 上 市 的 成 
功率 来 提 局 顾 各 的 满意 尽 。 

《2 ) 提高 开发 设计 和 人员 的 设计 工作 效率 。 对 偏重 于 技术 的 扫 术 人 员 进 行 官 理 ， 将 其 作为 
整体 组 纵 ， 构 建 可 以 将 多 人 的 备 惑 集合 起 来 的 体制 ， 以 此 来 所 高 企业 收 其 。 

(3) 提高 开 友 设计 入 员 工作 完成 的 计量, 并 住 努 力 提 局 质 各 满意 及 鸭 同时 降 代 生产 反 丰 。 

(4) 编 得 开 友 设计 的 周期 ， 提 高 市 场 苋 争 力 ， 使 开 友 设计 黄 场 仔 住 的 寞 弟 、 痕 窜 、 问 古 
等 浮上 表面 ， 并 开展 改 坪 活动 。 


2. 目 视 管理 的 推进 方向 | 


1. 设计 日 程 管 理 

如 果 开 上 设计 工作 有 点 生 延 迟 ， 将 会 寻 致 出 货 延 迟 或 新 品 上 市 延迟 。 通 过 管理 来 避免 开 友 
设计 工作 出 现 延 迟 最 为 重要 。 因 此 ， 管 理 业 务 中 的 要 点 为 导入 目 视 管理 ， 实 现 “ 大 日 程 王 小 \ 
日 程 一 每 日 设计 作业 ”的 PDCA 目 视 循环 。 


2. 设计 主题 管理 
将 开 上 有 设计 项 目 父 给 课题 组 ， 课 题 组 应 明确 方针 目标 ， 集 思 广 义 ， 充 分 讨论 ， 借 鉴 经 验 ， 
以 防止 出 现 错误 和 偏差 。 
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一 、 由 开发 设计 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 


3. 管理 基准 及 目 视 管理 工具 一 览 


日 程 管理 


“ 平均 工时 超出 率 

“ 单 件 平均 工时 超 
过 时 间 ] 

“ 超过 工时 对 策 率 


“事前 研讨 会 举办 


“课题 事前 研讨 项 


. 设计 失误 发 生 件 
设计 品质 数 
. 存在 问题 的 设计 
发 生 件数 


“ 成 本 降低 目标 实 


“ 童 件 成 本 降低 案 
“ 成 本 降低 金额 


低 率 
' 设计 不 良 损失 金额 
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“设计 者 别 
“车间 别 
“ 产品 种 类 别 
“。 车 间 全 体 


“设计 者 别 
“车间 别 
“ 产品 种 类 别 
“。 车 间 全 体 


“车间 别 
“ 产品 种 类 别 
“车间 全 体 


“设计 者 别 
“车间 别 
“ 产品 种 类 别 
“车间 全 体 


* 设计 者 别 
“ 车 间 别 . 
“ 产品 种 类 别 | 

* 车 间 全 体 


“设计 者 别 
“ 车间 别 
“ 产品 种 类 别 
“车间 全 体 


“设计 者 别 
“车间 别 
“ 产品 种 类 别 
“车间 全 体 
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* 项 目 别 大 日 程 管 理 表 

开发 项 目 大 日 程 表 

“ 担当 者 别 小 日 程 管 
理 表 

“ 出 图 日 程 管理 表 

“ 出 图 迟延 日 数 推移 图 

“ 担当 别 出 图 迟延 日 数 
推移 图 


“设计 负 符 管理 图 
。 设计 工时 管理 表 
* 设计 负 集 管理 规则 
* 设计 工时 实现 率 推 


“ 设计 运转 率 推移 图 
“要求 规格 参数 管理 表 
“。 设计 课题 管理 表 

“ 设计 指针 表 
“事前 研讨 会 举办 规则 
“设计 审查 管理 板 

“ 投诉 管理 卡 

“ 设计 低级 失误 推移 图 
“问题 设计 发 生 推 移 图 
“ 实际 失误 降低 对 策 表 


“ 设计 失误 管理 表 
' 设计 变更 管理 表 
“设计 变更 对 应 规则 


“VE 推进 状况 一 览 

。 VE 

“。 主题 别 VE 管理 图 

“ VE、 成 本 降低 推移 图 
。VE 投入 工时 推移 图 
“VE 活动 运营 规则 


。 设计 不 良 损失 金额 推 
。 设计 不 良 对 策 一 览 

。 设计 、 审 查 确认 清单 
。 检 图 确认 清单 
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二 、 开 发 设计 日 程 管理 


1. 开发 设计 日 程 管理 的 定义 
任 开 祥 设 计 昌 程 宫 理 中 ， 设 足 开 上 说 计 的 顺 率 ， 计 划 企 芭 顺 序 中 预计 投入 的 工时 ， 以 此 
为 基准 汕 几 日程 计 划 ， 进 入 开 友 设计 作业 。 具 体 包 括 对 计 区 日 程 的 枢 但 及 进展 官 理 竺 内容。 
仁和 开发 设计 日 程 客 理 中 ， 大 日 程 沪 理 是 在 太 观 上 按照 英 目 的 不同， 分 列 进行 定理 、 主 要 
工序 的 日 程 设 在 和 和 管理 、 开 友人 负 和 何 昌 平均 化 汇 理 ;向 在 小 日 程 沪 理 中 ， 将 前 面 的 项 目 分 割 成 
具体 、 主 细 昌 设计 工序 日 程 。 


2. 开发 设计 日 程 管理 的 必要 性 | 

开发 设计 是 生产 的 上 游 工 程 ， 开 发 设计 日 程 管理 是 保证 开发 完成 期 限 及 交工 期 限 最 重要 
的 管理 项 目 之 一 。 如 果 不 能 切实 进行 日 程 管理 ， 将 产生 设计 工时 增加 、 设 计 周期 延长 、 生 产 
日 程 混乱 、 生 产 工序 中 待 工 现象 增加 等 一 系列 问题 。 
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二 、 开 发 设计 日 程 管理 








3. 目 视 管 理工 具 : 计划 日 程 目 视 管理 | 


佳 大 蝗 程 计划 中 ， 进 行 习 六 昌 程 计划 相对 应 的 进 悍 二 理 ; 在 小 折 程 计划 中 ， 进 行 和 小 电 
程 计划 相对 应 的 进度 泄 理 。 







表 1 设计 日 程 管 理 表 


EN | 性 Ra 日 程 计 划 ( 上 段 ) 
(RE {EW 实 绩 (下段) 


庚 相 小 洗 - * 设计 保有 工时 为 6h/ 日 
aa . 过 负荷 时 ， 指 示 加 班 、 援 助 或 计 
| 论 外 发 


“ 用 % 表示 进度 ， 要 包括 C、A、 
要 不 同 ; D 的 进度 状况 
日 如 \ | \ 入 | 口 


作业 状况 的 作业 时 间 记 入 
. 发 生 迟 延 时 ， 将 原因 记 入 


Je | “ 在 早 会 中 确认 进行 状况 
“ 发 生 延 迟 时 ， 将 如 何 处 理 记 入 


里 | 外 发 及 完成 期 限 变更 等 


CG 当 不 能 在 预定 日 期 完成 
A | 时 ， 向 上 司 报告 ， 安 排 加 班 、 随时 | 和 
处 玫 
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三 、 设 计 工 时 管理 


1. 设计 工时 管理 的 定义 


设计 工时 管理 包括 如 下 内 容 : 

(1) 工时 预算 香 理 : 为 了 对 所 需要 的 工时 做 出 局 精 尽 讽 算 而 设 定 基准 并 加 以 维持 的 宫 理 。 
《2 ) 工时 确保 管理 : 把 握 必 要 工时 并 进行 维持 的 管理 。 

(3) 工时 实现 官 理 : 为 了 使 设计 作业 在 设计 允许 的 工时 内 完成 所 进行 的 党 理 。 


2. 设计 工时 管理 的 必要 性 


设计 工时 宦 理 以 下 证 碳 目 为 目的 开展 : 

(1) 过 多 消耗 工时 的 早期 预防 。 

(2) 设计 日 程 延 人 的 早期 疯 防 。 

(3) 设计 有 风 太 的 早期 降低 。 

另外 ， 开 避 设 计 蝗 程 计划 作为 计划 93 基础 部 分 ， 责 提 是 对 开 上 肥 设 计 工 时 的 把 握 。 如 末 工 时 
计算 的 精 厦 蜗 ， 则 开 友 设计 日 程 讨 的 精 厦 也 会 提高 ， 其 结果 是 开 友 设计 工期 的 实现 康 提 高 。 

进一步 ， 在 个 别 接 早 业务 中 ， 为 了 使 接 蛙 后 的 设计 作业 能 够 顺利 进行 ， 在 接 早 之 前 ， 束 
要 对 设计 部 门 的 设计 能 力 是 舍 有 蝇 余 进行 把 握 ， 根 据 需 要 对 二 期 进行 调整 并 研究 、 傅 下 相关 
畦 全。 灵活 地 应 对 J 里 是 非常 重要 的 官 理 黄 目 。 


3. 目 视 管理 工具 一 : 设计 负 倚 管 理 图 


设计 邯 门 从 营业 邵 授 到 订 曲 信息， 将 预测 工时 和 和 硝 定 的 工时 用 层 亚 万 式 标示 企 设 计 负 何 
管理 图 上 《Do 阶段 )。 对 保有 设计 工时 和 和 层 车 工时 进行 检查 , 傅 认 当前 负 和 何 达 到 怎 梓 的 程度 。 


ss 最 天 保 大 工时 
设计 负荷 管理 图 一 定时 间 内 保有 工时 
| - 本 | | 
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三 、 设 计 工 时 管理 


Ee 日 视 管 理工 具 二 : 设计 工时 管理 表 


下 表 是 通过 设 定好 的 工时 估算 基准 算出 各 设计 项 目的 工时 ， 然后 将 设计 期 间 明 确 标 示 
给 设计 者 (Plan )。 设 计 者 以 工时 实绩 为 基准 ， 将 预定 工时 的 消费 量 及 设计 进度 用 百分比 
方式 定期 记录 《Do )。 责 任 者 对 工时 消费 百分比 及 设计 进度 百分比 之 间 的 差异 适时 进行 检 
查 (Check )， 当 差别 达到 不 被 允许 的 程度 时 ， 制 订 处 置 廊 案 ， 并 将 其 作为 特别 事 顶 标示 
出 来 Act 


表 设计 工时 管理 表 


设计 工时 管理 表 


作业 编号 实绩 ( % ) 20 40 60 80 100 120 Oe 


设计 期 间 ， | 设计 进度 
2-3—2-13| (%) 
AF1234 | 人 A 公司 
预定 工 EE es 
EE es 


设计 期 间 : | 设计 进度 : \ \ : \ \ : : : 顺利 
2°025286| 1 | 
AF2323 |B 公司 下 


we Eg 


EE 


i 主人 
(| 


工时 消费 


了 定 十- 
预定 工时 : h (9 
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四 、 设 计 课 题 管 理 


设计 扑 效 浴 化 是 由 设计 作业 得 到 的 各 种 信息 的 质量 所 决 吓 的 。 因 此 ， 需 要 对 顾 各 要 求 的 
规格 参数 、 设 计 夫 档 、 设 计 万 同等 进行 切 买 管理 。 

设计 作业 殊 是 将 所 要 求 的 事 碳 在 天 品 的 规格 参数 中 体现 出 来 的 过 程 。 

要 求 事项 包括 : 顾 各 要 求 的 规格 参数 、 市 场 需求 久 为 买 现 设 计 目 标 而 回 设 计 者 指示 的 事 
项 等 。 这 些 要 求 事项 称 为 设计 作业 的 “输入 信息 ”。 

设计 谍 圳 管理 瓯 是 以 明确 这 些 输入 信息 作为 目的 而 进行 的 管理 。 


因 顾 各 要 求 的 规格 参数 不 俏 定 ， 造 成 看 手 设 计 乍 遂 并 导致 出 图 息 慌 ; 没 能 准 销 把 握 市 场 
需求 而 导致 产品 不 成 功 〈 市 场 需求 管理 )。 

因 设 计 万 回 不 明 俏 而 导致 设计 者 迷茫 义 因 失 旋 造 所 返工， 致使 耗 贡 过 多 的 时 间 《〈 设 计 廊 
回 和 人 管理 ) 等 个 民情 况 , 在 设计 作业 中 经 党 友 生 , 其 结果 是 大 大 增加 了 设计 工时 , 并 使 成 本 上 升 。 
这 些 设计 规格 参数 上 的 失误 及 重复 作出 ， 是 因为 设计 训 古 不 够 明 傅 而 造成 的 。 
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四 、 设 计 课 题 管理 
3. 目 视 管理 工具 ， 要 求 规格 参数 管理 表 | 


将 其 放 在 上 游 ， 使 用 党 理 表 进行 统一 管理 ， 这 样 才 能 取得 民 好 的 效率 〈 见 表 1 和 表 2 )。 
表 1 要求 规 格 参数 管理 表 


顾客 规格 参数 审核 图 设计 制造 六 日 程 


顾客 名 


器 申 | 接 
过 2 WW 受 
;水 要 避 要 
日 全 串 | 


预定 
实际 


表 2 设计 方向 管理 表 


技术 课题 
研讨 会 


六 济 
EE 


= < 
拉 舍 
尝 国 
国王， 
粘 


池 遇 
于 中 
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五 、 设 计 品 质 管理 

















1. 设计 品质 管理 的 定义 


设计 成 果 的 品质 是 于 石 POCD 的 重要 事项 。 侍 实际 进行 及 审 合 阶 段 ， 要 认真 进行 PDCA 
循环 。 

设计 品质 雪 理 是 以 ee。 
成 的 索赔 投诉 、 降 低 品 质 成 本 、 提 高 顾 各 信赖 怕 为 目的 进行 的 管理 。 其 主要 包括 : 中 住 进行 
We 


2. 设计 品质 党 理 的 必要 性 | 
可 以 说 , “成 本 昌 80% 是 企 设 计 阶段 决定 的 "。 这 里 所 说 的 成 本 ， 并 不 兵 是 说 计 之 后 产 
品 的 秆 授 制 造反 本 《“ 且 授 材 料 帝 、 直 接 芳 务 费 、 直 援 经 帝 等 ), 应 该 认 为 ,品质 成 本 (预防 成 本 、 


评价 把 本 、 失 败 成 本 ) 的 80% 也 是 侍 设 计 阶段 决定 的 。 企 市 场 欧 委 激 玖 的 上 时候， 哪 介 微小 
四 品 抽风 本 差 及 产品 品质 符 ， 都 会 克 为 丕 石 顾 各 评价 的 因素 ， 使 产品 分 出 局 下 。 


3. 目 视 管理 工具 一 ， 设计 审查 管理 表 


市 几 J 设 计 、 审 查 买 施 计 划 (Plan )， 将 买 施 结 果 记 录 〈 Do)。 通 过 设计 审查 党 理 表 ， 寻 找 
是 舍 有 天 源太 延 远 现象 Check )， 并 米 取 对 东 太 进行 措 村 (Act)( 册 表 1 )。 


表 1 设计 审查 管理 表 


当初 预定 日 : = S 医 
变更 预定 日 : 变更 预定 日 : 


实施 | 有 无 | 不 民 | 完成 | 是 人 | 时 到 陡 名 注 
a 3 期 | 检 宪 Se 
| 网 | 
十 全 HH 全 
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五 、 设 计 品 质 管理 


钒 看 板 上 《Plan )， 并 将 结果 公示 佳 上 面 《Do )。 富 理 者 确认 日 程 计 划 有 无 息 运 《Check)， 并 
对 改 番 作业 进行 车 导 《Act)《〈《 见 并 2) 


表 2 投诉 管理 卡 


投诉 管理 卡 


设计 顺序 书 
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1. 设计 变更 管理 的 定义 


设计 要 更 宫 理 瓯 是 为 保 下 设计 品质 , 迅速 、 切 买 地 应 对 要 更 要 求 , 并 避免 该 更 骨 次 皮 生 ， 
下 全 顺利 出 图 所 进行 的 定理 。 

设计 要 更 上 及 生 鸭 主要 原因 : 

(1) 顾 各 要 求 对 规格 参数 变更 。 

2 本 且 不 元 条 5 

(3) 转 纯 失误 。 








2. 设计 变更 管理 的 必要 性 | 


因 按 术 的 不 完备 义 单纯 失误 造成 的 变更 要 求 ， 企 发 生 时 ， 几 乎 都 已 经 处 于 生产 调配 阶段 
或 制造 阶段 了， 责任 多 企 设计 名 。 此 外 ， 顾 各 对 规格 参数 的 要 求 友 生变 更 ， 多 发 生 侍 设计 阶 
段 及 生产 阶段 。 

因此 ， 对 要 更 的 处 理 要 求 具 有 很 快 的 速 厌 。 另 外 ， 人 在 这 种 状态 下 进行 变更 作业 ， 因 为 被 
催 得 很 急 ， 很 容易 导致 失误 ， 能 人 否 注意 将 成 为 品质 保证 的 要 点 。 为 了 切 买 保证 正确 性 久 品 质 ， 
对 设计 变更 进行 PDCA 循环 变 得 十 分 重要 。 








3. 目 视 管 理工 具 一 : 设计 失误 管理 表 
因 设 计 里 纯 失 误 造 成 的 要 更 官 理 中 ， 使 用 表 1 将 上 生 的 失 话 进行 登记 并 统一 宫 理 。 
表 1 设计 失误 管理 表 
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4. 目 视 管理 工具 二 : 设计 变更 管理 表 | 


设计 要 更 点 生 后 ， 将 变更 内 容 、 不 民 内 容 、 杰 更 万 针 、 担 当 、 设 计 审 一 (DR )、 出 图 期 
限 等 明 俏 记录 侍 表 2 中 《Plan )。 负 责 人 制订 设计 日 程 计 划 ， 将 进 居 实绩 、DR 结 霖 久 眼 踩 状 
况 记 录 住 官 理 表 中 《Do )。 对 日 程 时 买 绩 进 行 榨 登 ， 俏 认 DR 的 处 理 结果 (Check )， 计 划 和 和 
实绩 的 差异 达到 一 定 程度 时 ， 制 订 处 理 万 案 ， 此 外 ， 如 果 DR 的 对 应 状况 存在 问题 ， 则 进行 
指示 并 记录 《Action )。 


表 2 设计 变更 管理 表 


设计 变更 管理 表 z 口 规格 变更 
口 设计 不 良 


联络 部 门 


DR 的 实施 | 要 口 不 要 口 


NG 
国 
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七 、VE、 降 低 成 本 推进 管理 








1. VE、 降低 风 本 推进 定义 


VE〈Value Engineering， 价 全 工程 ) 是 看 眼 于 物品 及 服务 的 作用 《功能 )， 人 在 能 起 到 议 
作用 的 代替 万 案 中 找 出 最 合适 的 办 法 。 通 过 活用 这 些 办 法 ， 有 计划 地 推进 成 本 降低 ， 为 确保 
目标 利益 做 出 页 献 。 适 时 展开 使 延迟 现象 及 问题 点 浮 出 表面 ， 并 设法 解决 问题 而 进行 的 管理 
活动 ， 就 是 VE、 降 低 成 本 管理 。 













2. VE、 降 低 成 本 推进 管理 的 必要 性 | 


凤 本 降低 的 万 法 并 不 仪 限于 资材 购买 、 外 友和 弗 理 方面 。 为 了 将 该 寞 限 打破 ，VE 是 卓 有 
肥效 鸭 耸 法。 但是， 按照 并 不 习惯 的 步 辽 开 展 工 作 有 一 定 鸭 难 展 ， 效 末 有 时 也 会 比 校 模 精 。 
为 了 近 俏 宝 步 又 对 工作 的 开展 内 容 及 进 尽 进 行宫 理 ， 企 期 限 到 达 之 天 完成 目标 ， 和 要 任 包含 
整个 过 程 鸭 情况 下 推行 目 铅 宫 理 ， 定 期 找 出 问题 忌 、 人 三 明 原 因 ， 并 对 对 有 进 行 代 理 。 












3. 目 视 管理 工具 一 : VE 管理 图 | 


VE 包括 七 个 步 又， 分 别 是 : 中 对 系 和 定 一 信息 收集 一 人 功能 定义 一 由 功能 评价 一 
创意 构想 一 (6 改善 万 雪 制 亲 一 (OO 买 施 、 跟 踪 〈《 见 图 1 )。 近 照 主题 的 不 同 ， 将 七 个 项 目 目 
钢化 ， 保 十 推进 取得 民 好 的 效 琳 。 


(对象 选 定 ”|@ 信 息 收集 
1 ) 主题 范围 | [1 ) 使 用 信息 |111 | 
信息 | 


FO— 


CD 

< 7/ 沁 

.| 六 

加 | 地 

一 一 一 
ollk | oilk | oll 
5 中 | 5 中 | 中 | 遇 


DT 
尘 | 起 
讨 | 疾 
一 一 一 全 
oy | op 
省 | 


加 改善 方案 制订 |@ 创 意 构想 图 功能 评价 国 
| 1) 构想 12) 评价 | EL FC FC 
善 方案 B ， 
善 方案 C ， 


1 2 


1 VE 管理 图 
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七 、VE、 降 低 成 本 推进 管理 








4. 目 视 党 理工 具 二 : VE 进度 管理 


尼 期 《每 月 一 次 或 两 次 ) 组 织 相 天 入 员 ， 对 各 主题 的 各 步 又 的 进 尽情 况 进 行 华 认 种 汐 
通 《 刚 表 1)。 相 对 于 计划 出 现 延误 时 ， 现 场 铺 定 改 番 对 条 ,并 明 傅 改 秋 完成 日 期 ， 对 进 拔 
进行 官 理 ( 风 表 2 )。 


主 | 目 | 实 
题 | 标 | 现 
名 | 值 | 值 







表 1 VE 推进 状况 一 哆 





表 2 VE 问题 对 策 管理 表 
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七 、VE、 降 低 成 本 推进 管理 


4. 目 视 管理 工具 二 . VE 进度 管理 ] 


对 邵 门 成 本 降低 的 目标 也 要 进行 宫 理 。 使 用 推移 图 《〈 见 图 2 ) 将 每 月 买 绩 目 钢 化 ， 将 超 
过 目标 值 及 低 于 目标 值 的 原因 对 各 进行 记录 ， 每 月 分 析 并 米 取 对 菏 ， 将 结果 记录 人 在 问 古 对 开 
十 理 趟 上 ( 川 于 3), 进 傈 时时 6 














轮 计 目标 金额 
NS 


累计 实现 金额 | 超过 目标 值 的 
下 Rat 
| | 
和 nl 
4 


月 次 目标 金额 




















相 避 吓人 一 吕 峭 击 山 讨 如 一 























5 6 
2 VE、 成 本 降低 推移 图 ( 全 体 / 部门 别 ) 


表 3 ”问题 对 策 管 理 表 ( 部 门 别 ) 


请 | 局 次 le Ed We es hl ees I WR | est 
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八 、 降 低 设 计 不 良 管理 


1. 降低 设计 不 恨 管理 的 定义 


首先 对 因 设 计 原 因 导 致 昌 不 展 进行 把 握 ， 对 于 个 别 不 慨 ， 买 施 应 垮 处 理 对 和 案 《“ 修 正 图 梓 
等 )， 有 必要 有 米 取 册 点 生 防 止 措施 时 ， 买 施 根本 对 案 。 根 握 不 民 降 代目 标 对 每 月 时 不 民 内 容 
及 损失 、 推 黎 状 部 进行 分 析 研 究 ， 问 题 产 重 时 ， 采 取 对 宽 进 行 处 理 久 买 施 根本 对 肛 。 通 过 降 
低 设 计 个 民 玉 防止 因 其 造成 的 损失 ， 为 人 确保 目标 利 藻 做 出 页 献 。 


由 填 设 计 是 最 表 辛 ， 所 以 对 后 工程 的 影响 非常 大， 铬 所 高 没 计 水 准 ， 可 以 在 抑制 内 不 民 
造成 鸭 损 失 万 面 做 出 很 六 的 页 献 。 对 于 已 经 点 生 鸭 不 民 ， 迅 速 加 以 应 对 并 有 米 取 册 上 友 生 防 止 对 
条 非 吊 量 要 ， 同 时 ， 对 不 民 进 行 分 析 、 人 研究 ， 并 运用 到 和 新 的 设 计 及 改 民 之 中 鸭 遍 防 处 理 活动 
也 同 梓 重要 。 

和 创造 部 门 不 同 ,， 开 有 友 设 计 部 | 门 上 活 动 不 容 另 看 到 攻 体 ， 因 此 ,对 于 降低 设计 不 民 宫 理 ， 
要 取得 据 果 ， 也 需要 头 施 可 钢化 省 理 。 


3. 目 视 管理 工具 一 ， 设计 不 良 对 策 一 鉴 


友 生 因 设 计 原因 造成 的 不 民 时 ， 要 迅速 、 准 傅 把 握 并 采取 对 琐 。 将 友 现 场所 、 内 容 、 
原因 、 对 肛 、 担 当 部 门 、 期 限 、 买 施 日 、 效 琳 俩 认 等 项 目 记 入 设计 不 民 对 筑 一 由 表 进行 宫 
理 ( 风 表 1 )。 


a 显 不 是 舍 需 要 根本 对 东 
表 1 设计 不 民 对 策 一 时 表 


en Rs 水 平 
4 么 十 半 几 久 、 几 
| | 
使 用 根本 对 质 





287 


第 九 量 ”开发 设计 部 1] 常理 标 杆 


八 、 降 低 设 计 不 恨 管 理 


4. 目 视 管理 工具 二 : 设计 不 良 管理 


eg 充实 


1 
不 
民 
损 
失 
金 
额 

/ 
百 
六 
元 


证 图 样 不良 ” ”| 规格 能 力 不 良 | | 零件 选 定 不 良 、 其 他 


设计 不 民 损 失 金 额 推 移 图 ( 内 容 别 ) 


表 2 设计 不 展 问题 对 策 表 
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~ 





第 十 章 ”销售 部 卜 管 理 标杆 


一 、 由 销售 部 门 的 职责 看 目 视 管理 的 必要 性 





销售 避 | 早 新 鸭 决定 因素 ， 融 仕 于 销售 战略 及 销售 避 术 的 PDCA 循环 可 催化 各 理 上 。 


(1) 买 现 目 标 销售 领 。 

(2) 提高 新 产品 的 销 售 领 。 

(3) 增 大 边际 利润 。 

(4) 增 大 市 场 份额 《市场 占有 梁 、 阅 效 量 、 接 围 比 率 ) 。 
(C5) 下 一 人 新 产品 的 企划 及 提案 。 


为 了 完成 以 上 使 命 ， 销售 部 门 的 管理 监督 者 要 起 到 如 下 作用 : 

(1) 提高 分 析 力 市场 分 析 、 苋 争 分 析 、 顾 各 需求 分 析 ), 认 识 本 公司 的 弱 凡 、 强 项 及 机 会 、 
威胁 ， 侧 定 合 运 鸭 销售 总 略 ， 开 展 不 同 寺 其 他 欧 委 公司 的 战术 。 

(2) 进行 新 顾 各 及 新 市 场 的 开拓 

(3) 强化 通过 听 、 看 、 谈 收集 信息 的 能 力 及 通过 委 别 化 销售 撤 术 的 学 习 来 提 局 销售 担当 
人 员 的 瓜 能 ， 进 而 强化 销售 体制 。 

(4 ) 创 订 周 精 尽 鸭 销售 计划 |。 

《5 ) 进行 销售 预算 代理 、 销 售 担当 者 的 行动 香 理 等 销售 管理 。 
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. 新 产品 销售 额 比率 | 二 。 * 销售 预算 管理 体系 图 
. 销售 预算 实现 率 | ”入 本 . 销售 预算 、 实 绩 管 理 表 
“ 新 顾客 获得 率 |、 | . 新 商品 销售 额 管理 表 
. 单 人 销售 率 0 l . 销售 额 实现 率 推移 图 
市 场 占有 率 、 . . 间隙 ( 差额 ) 对 策 表 
贸易 伙伴 率 Wi 市 场 份额 分 析 表 

* 接 单 比率 


利益 ( 利润 ) ”品种 别 辽 界 利 凋 | ， 销售 担 了 " 边界 利润 推移 图 
管理 | 金额 . * 边界 利润 分 析 图 
“ 品种 别 边界 利润 率 | 。 * 产品 组 合 分 析 表 
* 地 区 别 
“ 产品 别 
“ 销售 前 景 管理 表 
“ 销售 前 景 管理 跟踪 表 
“ 销售 负责 人 别 销 售 前 景 


二 


. 销售 预算 对 确定 销 
售 额 比率 

. 销售 预算 对 预计 销 
售 额 比率 

. 未 结 订单 

“ 雪 蛙 罕 


| 


y [aU 


嘱 
池 


H0 HO 


著 虹 此 吵 


.未 结 订单 图 

， 于 单 分 析 图 

。 于 单 对 策 管理 表 

。 商谈 管理 表 

。 商谈 记录 
“ 接 单 交 货 期 遵守 率 | . 。 接 单 交 货 期 遵守 率 图 
* 接 单 交 货 期 延迟 | 地 下 。 接 单 迟 延 金 额 图 

金额 。 接 单 交 货 期 管理 表 
。 产品 库存 、 渍 留 库 存 金 

额 推移 图 
“产品 库存 保有 月 数 推 


HO 


“ 产品 库存 金额 
' 滞留 库存 金额 
“ 产品 库存 保有 月 数 


“ 拜访 回 数 "销售 担 | .月 ”| “行动 计划 表 

行动 计划 实现 率 “| 当 者 别 | . 周 ”| .拜访 预定 、 实 
” 应 货款 回收 日 数 口 | 人 七 证 刻 Rj 
. 应 收 货款 回收 率 ee 


-BB TJ 
* 经费 预算 遵守 率 ”| 科室 年 
。 物流 费 低 减 金 额 。 销售 担 
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储 企 业 里 ， 年 切 都 会 制订 利益 计划 和 经 莒 计划 。 以 利益 目标 为 准 ， 销 售 部 门 进 行销 售 
预测 ， 为 了 将 目标 买 现 ， 将 其 按 年 、 半 年 、 月 进行 细 分 ， 以 下 列 贡 目 为 准 ， 作 成 销售 计划 |: 

417 事业 别 、 品 种 别 。 

(2) 地 区 列 、 各 三 列 。 

(3) 科 、 销 售 所 别 、 担 当 别 。 

对 销售 计划 实现 的 可 能 性 及 经 帝 预 代 、 其 他 预算 的 整合 性 进行 忻 究 ， 然 后 做 反 遍 算 瓯 
是 销售 讽 算 。 每 个 月 对 比 销售 遍 算 和 销售 买 绩 ， 并 对 大 异 进行 分 机 、 采 取 对 宽 所 做 的 一 系 
者 雪 理 ， 珊 是 销售 遍 算 井 理 。 


2. 销售 预算 管理 的 必要 性 

销售 汗 算 礼 理 在 利益 目标 及 经 营 计划 的 实现 万 面 占有 重要 的 地 位 。 销 售 部 门 的 官 理 临 督 
者 要 对 包含 下 列 事项 的 预算 管理 的 重要 性 和 管理 方法 进行 深刻 认识 ， 对 预算 和 实绩 之 间 的 差 
异 ， 到 | 底 是 由 于 价格 下 降 造 成 还 是 由 于 销售 不 足 造成 的 进行 调查 ， 并 采取 相应 的 对 策 。 


(1) 销售 预算 弗 理 是 对 各 个 部 | 门 鸭 新 广 品 开 上 友 预 算 、 人 市 造 预算 、 人 工资 讽 寞 、 及 购 贡 得 
其 全 众 金 周转 等 造成 影响 的 重要 管理 。 

(2 ) 如 采 关 进行 前 景 官 理 和 和 实绩 省 理 , 是 无 法 买 现 企 业 说 定 的 目标 的 。 需 要 仁 整 个 部 门 、 
科室 、 分 店 、 销 售 所 、 担 当 者 名 个 等 级 进行 包 合 毛 利 的 预算 礼 理 。 

(3) 合 精 不 清 的 蛙 纯 数字 昧 计 预 算 ， 将 会 与 销售 买 绩 之 间 产 生 巨 大 差异 ， 可 能 会 给 经 营 
电 是 识 决定 造 克 重信 影响 。 
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事业 前 景 
中 长 期 经 营 计划 
年 度 经 营 计划 


利益 计划 


销售 预测 


年 度 预算 管理 


| 销售 预算 管理 


销售 
销售 计划 计 采购 计划 
3 销售 活动 制造 流程 采购 流程 





销售 预算 管理 体系 图 
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二 、 销 售 预算 管理 


:全 
2 
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z 





销售 责 景 各 理 列 是 算出 现 阶段 倘 定 的 销售 责 景 ， 准 全 把 握 和 销售 目标 之 间 的 间 除 ， 侧 定 
消除 肆 异 的 对 各 并 买 行 ， 以 买 现 销 售 目标 所 进行 的 宫 理 。 

丛 定 的 销售 出 景 是 指 通过 过 云 的 销售 可 以 准 倘 了 预 计 的 可 销售 部 分 。 即 “基础 销售 " 和 和 “已 
授 订 时 的 销售 "， 它 和 目标 之 间 的 委 领 似 称 为 “ 间 除 ”。 

消除 间 阶 所 及 用 的 办 法 有 如 下 几 种 : 

(1) 深入 开拓 活动 。 

(2) 新 各 户 和 开 扣 活动 。 

(3) 提高 谈判 授 里 紊 的 活动 。 

(4) 新 产品 扩大 销售 活动。 

为 了 消 际 间 险 ， 从 得 到 接 里 信息 到 等 里 需要 很 多 时 间 ， 对 于 间 阶 多 贪 ， 可 以 说 要 米 取 2 
倍 鸭 间 聊 对 磺 。 因 此 ， 需 要 侍 销 售 目 标 《 中 长 期 销售 目标 和 年 硫 销售 预算 ) 的 汶 定 阶段 进行 
多 万 加 考虑 ， 将 行动 做 成 计划 ， 并 尽早 买 行 。 


销售 前 景 管理 的 必要 性 如 下 所 不 : 

(1) 在 项 阶段 订 甲 减少 的 情 部 下 ， 对 于 预计 可 取得 订单 的 各 户 及 已 经 开始 的 谈判 ， 要 集 
中 精力 进行 高 效率 的 销售 推 活动 ， 近 高 销售 部 门 的 运 品 效率 。 

(2 ) 从 暑 无 希望 的 销售 目标 及 销售 计划 中 肠 峡 。 

(3) 通过 对 更 局 目标 的 挑 成 ， 坪 乔 具 有 “预测 将 来 ”“ 观 罕 市 场 ” “打开 需求 ”等 问题 曲 
识 的 职业 入 才 。 

(4 ) 通过 目标 市 场 、 各 性 的 开拓 活动 及 提高 谈判 授 里 率 活 动 ， 米 提高 市 场地 位 。 
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3. 目 视 管理 工具 销售 前 景 管理 表 


将 年 尽 销 售 目标 和 和 已 定 销售 之 间 的 差 祯 ( 则 险 个 列 对 襟 《销售 战略 ) 及 
预计 进行 目 钠 生理 ， 章 作 销 售 责 景 吉 理 表 《“ 见 表 1 )。 


表 1 销售 前 景 管理 表 
2014 年 度 





[El 
时 三 


975 


EE 
| | 
Er 

wim 


间隙 对 策 判 接 羊 率 提高 


3 ea) DR ds 疝 


i 二 四 二 五 于 六 十 
所 


销售 预计 (9) = CO + 出 导 2780 1000 0 0 
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4. 目 视 管理 工具 二 : 销售 前 景 管 理 跟 踩 表 


将 辣 聊 对 宽 每 月 的 买 施 情 况 、 改 番 结 琳 以 及 内 法 的 退 加 、 傍 正 等 事项 进行 目 袖 侣 理 ， 侧 
作 销 售 二 景 宫 理 跟 陵 表册 表 2 )。 





表 2 销售 用 和 景 管理 跟踪 表 
2014 年 度 ( 7 月 现在 ) 


销售 部 合计 | [ET 全 销售 
中 
| 


ee | no | 
DET 
Ha | | | mm 

已 定 销售 
EE 
A | || 
EE 

es 


间 孙 对 策 判 接 单 率 提高 
i 品 扩 大 销售 
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| 销售 前 景 管 理 表 


扫 部 门 别 、 负 责 入 别 ， 将 不 同时 各 户 、 品 种 的 销售 现状 、 目标 间 队 对 策 做 成 计 划 ， 并 进 
行 目 饥 宫 理 ， 人 制作 销售 负责 和 销售 责 景 宫 理 表 《〈 见 表 3 )。 


表 3 销售 负责 人 别 销售 前 景 管 理 表 


> : _ 年度 
， a 实绩 


加 
a | a Ts 
dR 这 3 开工 3 





es 
ee 
ml 
Wd 
Ee 
| 
ml 
EE 
加 四 
i 
mi 
面 
i 
| 
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商谈 合理 丈 是 为 了 买 现 销 售 目标 久 扩 六 市 场 份 秆 ， 对 手头 的 商 谈 状 帝 进 行 把 握 ， 为 提 周 
接 单 率 而 采取 的 策略 以 及 所 进行 的 管理 。 

作为 为 提高 授 里 闪 而 进行 的 活动 ， 主 要 对 以 下 咱 个 项 目 进行 研究 讨论 ， 并 制订 行动 计划 |: 

(1) 基于 全 公司 的 组 织 性 销售 活动 《公司 首脑 、 中 学 井 理 者 、 销 售 负 贡 人 和 人) 

(2 ) 沟通 对 宽 。 

(3) 产品 介绍 及 陈述 的 万 法 。 

(4) 到 列 化 对 策 (Q、C、D)。 

(5) 价格 避 略 。 


商谈 管理 的 必要 性 


(1) 明确 商 淡 的 内 容 及 前 后 经 ， 开 展 有 组 织 罗 销售 活动 。 
(2 ) 提高 中 学 官 理 者 的 能 力 ee :建议 )。 
(3) 通过 OJT 提高 销售 负责 人 的 能 力 。 


(4) 对 商谈 中 友 生 的 问题 态 及 原因 (商品 信息 、 价 格 、 推 |、 销售 执 术 等 ;， 并 人 在 下 次 
商谈 中 纠正 。 

《5 ) 进行 到 竺 分 析 并 把 握 原 因 ， 制 是 改 赦 对 东 并 实施 。 

(6) 共 吾 通过 商谈 得 到 的 市 场 久 顾 各 信息 。 


商谈 内 容 的 5W1H: 接 单 概率 的 等 级 例子 : 

中 商谈 预定 日 

(2 商谈 对 象 A 等 级 : 授意 可 能 性 侍 90% 以 上 
(3 商谈 目的 B 等 级 : 接 单 可 能 性 在 60% 以 上 
(4) 通过 和 丙 谈 友 现 的 问题 点 C 等 级 : 接 香 可 能 性 在 30% 以 上 
(9) 针对 问题 点 所 采取 的 对 策 D 等 级 : 接 单 可 能 性 不 足 30% 
(© 商谈 之 后 的 接 单 概率 等 纹 

(下 次 的 访问 日 及 商谈 内 容 等 
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3. 目 视 管理 工具 : 商谈 记录 


使 用 5W1H， 明 确 商谈 的 内 容 ， 将 接 单 的 概率 分 出 等 级 ， 确 定 针对 商谈 所 采取 的 办 法 、 
方针 《优先 程度 ) 及 对 策 〈 见 下 表 ) 
表 ”商谈 记录 
| 进度 状况 。” | 商谈 等 级 推移 _ 


立 提 入 
息 案 | 调 区 
可 报 整 = 
> | 价 其 
11— 111-112-|112-- 
10 b 25 b 19 
11— | 12 |112- 
25 b 


Ze 
场 资 材 方面 ， 
je ‘= 还 没有 对 维 
过 19 护 管 理 方 面 
的 益处 进行 
贺 男 本 本 酉 加 


部 长 介绍 ， 


对 于 对 方 提出 
| 和 要 此 其 他 公司 | 埋 使 ee 
C 公 | ”| 铁 矿 石 | 伙 阅 | 价格 便宜 ， 我 方 强 | 画 及 资 可 放 ”由 技术 二 
| 二 全 | 安 各 促进 | 站 | 面 ,还 没有 | 部 尽快 去 使 
1—25 13:00 司 材 pa CAN WW 调 了 本 J 下] 的 售 、\ ~ 人 人 ~ A—、 i 
“| 长 建议 全 公 呈 “过 | 对 维护 管理 | 用 进行 沟通 
报价 并 方面 的 益处 | 推介 
本 上 进行 判断 产生 


B 





300 


销售 目标 买 现 与 销售 责 景 宫 理 的 间 除 《〈 奉 额 ) 对 筑 的 成 败 和 销售 负责 人 的 行 怠 相 天 。 

销售 负责 入 的 行动 吉 理 ， 融 是 将 间 除 对 案 沙 买 到 销售 负 贡 人 和 的 每 日 计划 中 ， 由 销售 负责 
入 对 每 月 、 每 周 、 每 天 的 结 末 进 行 榨 舍 、 反 省 ， 然 后 由 销售 守 理 人 员 了 明确 问 题 所， 并 指导 米 
取 对 束 所 进行 时 官 理 。 


(2 ) 使 有 效 面谈 时 间 增 加 、 销 售 成 果 达 到 最 和 大 化 (销售 部 工作 效 京 的 所 高 )。 

(3) 把 握 避 下 的 行动 及 市 场 上 的 问题 ， 通 过 采取 相应 对 大 最 络 买 现 销 售 目标 。 此 外 ， 通 
过 对 于 下 的 监 导 指导 ， 沼 理 者 的 生理 能 力 能 得 以 提 局 。 

(4) 通过 OJT， 销 售 负 贡 人 的 近 能 能 得 以 近 局 。 


3. 目 视 管理 工具 一 ， 行动 计划 | 
月 初 ， 制 订 行 动 计划 并 随时 将 拜访 结 采 记 入 行动 计划 表 中 ( 见 表 1 
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表 1 行动 计划 表 (星海 元 
销售 实绩 四 五 | 六 四 五 和 | > 六 
。 次 数 | 下 月 
计 | 0 
“|e En 四 加 加 四 maa | 2 29 | 30 | 31 

0 信息 
轴承 销售 扩大 
fe 时 
3F 运输 车 言 息 
汉语 放 二 1 
4 700 |150 |800| 150 隐 间 1 4 | 4 洲 大 
符 销售 
轴承 销售 信息 
上 汉口 面 硬 中 本 看 面 1 看 吕 0 
[种 本 
同行 

PR 











六 sp eI ee 
shoal 
a el et et 


苦 沪 实绩 | 10 ， 


中 C 公 司 pm 


[全 
用 车 辆 签单 活动 1 
@@E 公司 , 修补 用 轴承 | 既 存 
每 月 800 个 签单 
(@)F 公司 :车辆 相关 物 | 深 
| ;隔音 材料 新 | 
个 / 批 和 了 “| pt |18:00/18 :3018:007:30 17 :30|20 .00|18 :00|17 :00|17 .30| 8 :00l18 .0017 :00 


责任 人 反省 : : 
* 对 于 新 客户 及 深入 开 意 
拓 的 客户 ， 有 效 访问 件数 活 到 自 
不 足 计 
没 能 解决 东部 商会 既 存 意 
客户 订单 减少 问题 
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4. 目 视 管 理工 具 二 ， 和 拜访 预定 、 实 
对 于 当 周 点 生 的 问题 ， 要 明确 对 拧 ， 绚 入 如 下 周 计 划 中 《 见 表 2 )。 


表 2 ”拜访 预定 、 实 绩 管理 表 


 ” 月度 第 _ 有 周 
部 门 销售 负责 人 
【 分 类 】 昌 新 拜访 O 〇 定期 访问 今 现场 调查 令 提 案 、 报 价 人 规格 磋商 合同 
全 导入 人 验收 有 投诉 对 策 
【 进度 状况 】O : 按 预 定 人 : 若干 迟延 x : 未 实施 


预定 未 实现 
理由 / 处理 对 策 
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生产 管理 零 缝隙 品质 管理 零 缺陷 








6 Sigma 的 正确 性 
( 提高 可 靠 性 ) 


Lean 的 迅速 性 
( 减少 浪费 ) 






转 中 国 精益 咨询 领域 近 10 年 的 深耕 细作 所 积累 的 丰富 经 验 ， 和 凭借 追求 卓越 的 精神 、 精 益 求 精 的 
内 部 工作 标准 ， 零 隙 顾问 已 经 成 为 中 国 精 益 顾 问 行 业 的 领跑 者 。 

天 在 精益 生产 、 精 益 研发 、 精 益 营 销 ， 以 及 精益 文化 和 精益 信息 化 建设 等 方面 创新 与 实践 ， 为 
客户 提供 量 身 定制 的 精益 经 营 解决 方案 ， 协 助 客户 实现 经 营 目标 ， 赢 得 竞争 优势 。 


到 


| 为 客服 提供 | 
国 零 缝隙 的 顾问 咨询 国 零 不 良 的 实效 业绩 


国 零 浪费 的 技术 培训 图 零 距 离 的 沟通 服务 


El 系统 的 专业 新 知 


一 一 国际 同步 的 理论 与 技术 


(2) 丰富 的 前 沿 实践 

一 一 丰富 的 实战 案例 和 行业 经 验 
贴身 的 解决 方案 

一 一 紧密 结合 客户 现状 与 发 展 需要 


务实 的 工作 精神 专业 新 知 
一 一 续 密 的 实施 计划 与 突破 性 的 改善 绩效 
















age 





ry SS 和 一 
上 IE [2 二 一 人 3 -wv 
所 y SAN 
-i 
IN 










实现 自主 管理 ， 消 除 浪费 ， 提 高 利润 率 ， | 
人 均 产值 提升 30%， 库 存 压缩 30%, 质量 | 
成 本 下 降 30%， 经 营业 绩 提 升 50%。 | 


实践 精益 经 营 理念 ， 创 造 企业 核心 竞争 力 ， 
培育 精益 大 才 ， 实 现 客户 、 员 工 、 企 业 三 
赢 目标 。 


推进 阶段 | 阶段 目的 | 阶段 名 称 | ”核心 工作 










1. 整理 、 整 顿 、 清 扫 ，3S 实战 
1 可- 改善 文化 突破 ， 一 周一 标杆 “3S 实战 3M 改 善 “2. 污染 源 、 隐 患 点 红 ( 芮 ) 牌 作战 
| 3. 团队 改善 , 3M( 设 备 、 品 质 、 工 艺 ) 改善 
主题 改善 1. 班组 目标 管理 2. 团队 改善 评价 激励 
pA 二 * 央 ”基础 管理 提升 五 星 班 组 建设 . 3. 班组 5.5.5 活 动 4. Standmeeting 发 表 会 . 
”班组 建设 。 。 5. 四 步 法 改善 样板 树立 6. 计划 达成 率 (浪费 ) 改 善 
a 过 训 1. 精益 物流 (价值 流 ) 改 善 2. 作业 优化 ， 平 衡 改善 
JIT 精 益 革 新 。 消除 浪费 效率 成 本 。 单元 生产 -工艺 优化 ”4 快速 转产 ， 异 常 改 关 
精益 物流 看 板 拉动 。 65. 工艺 标准 化 目 视 计划 。 6, 看 板 拉动 ， 压 缩 库存 
质量 成 本 1. QC7 手 法 实 操 训 练 2. 4M1E 变 更 管理 与 控制 
3. 供 、 产 、 销 源流 改善 4. 防 呆 防 错 _ 
QC 改善 5. 绿 带 培养 6. 直通 率 改善 
目标 绩效 目标 点 检 。 ”人 目标 拆 解 课 题 确立 ”2 目标 看 板 及 重点 课题 推进 
目标 管理 3. Lean-Sigma 革 新 系列 培训 4 中 高 管 能 力 提升 训练 
经 营 革新 课题 管理 。 ”65. 经 营 分 析 年 度 目标 确立 6. 精益 黑 带 专家 培养 
妈 营 1 Mp 管理 ”1. 技术 、 市 场 战 略 确立 ”2 流程 再 造 方案 的 制定 
i 精益 经 营 _ 3， 基 于 战略 的 组 织 调整 4 三 赢 激励 制度 运行 
”领导 力 培养 | 战略 重建 。 5 精益 研发 体系 建立 ”，6. 利润 率 目标 改善 
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